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DESCRIZIONE DEL PRODOTTO

Questo apparecchio € un generatore inverter di corrente continua (DC) adatto
per effettuare la saldatura ad elettrodo MMA, MMA SYN e TIG LIFT. Grazie alla
tecnologia inverter, che consente di ottenere prestazioni elevate mantenendo di-
mensioni e peso ridotti, la saldatrice risulta portatile e maneggevole. Tramite il
pannello frontale & possibile effettuare la regolazione dei parametri di saldatura.

SYN (MMA)

La sinergia si riferisce alla capacita della macchina di regolare automaticamente i
parametri di saldatura in base alle esigenze specifiche dell’'operazione.

L’'utente seleziona alcuni parametri rilevanti e basandosi su queste informazioni, la
saldatrice adatta automaticamente corrente e tensione per ottimizzare il processo
di saldatura, assicurando risultati di alta qualita.

INSTALLAZIONE

L' installazione deve essere eseguita da personale qualificato nel rispetto della
norma IEC 60974-9 e dei regolamenti nazionali e locali. Il sollevamento della mac-
china deve avvenire tramite la maniglia posizionata sulla parte superiore del pro-
dotto. Tale operazione deve avvenire a macchina spenta e con i cavi di saldatura
scollegati. La tensione di alimentazione deve corrispondere alla tensione indicata
sulla targa dei dati tecnici posizionata sul prodotto. Utilizzare la macchina su un
impianto le cui caratteristiche di alimentazione e protezioni (fusibile e/o differen-
ziale) siano compatibili con la corrente necessaria al funzionamento; per maggiori
dettagli vedere i dati riportati sulla targa apposta sulla macchina. La saldatrice
dotata di un dispositivo di compensazione della tensione di alimentazione che
permette alla macchina di funzionare normalmente anche quando la tensione di
alimentazione oscilla di + 15% rispetto alla tensione nominale. Un funzionamento
eccessivo in caso di sovratensione, sovracorrente o surriscaldamento puo dan-
neggiare la macchina.

IMPIEGO

Avvertenza: usare le precauzioni previste nel manuale generale prima di mettere
in funzione la saldatrice leggendo attentamente i rischi connessi al processo di
saldatura.

DESCRIZIONE (FIG A-1)

Led di avviso Warning

Led modalita MMA SYN

Led modalita MMA

Led modalita TIG LIFT

Led AMPS

Led HOT START

Led ARC FORCE

Selettore di modalita

Selettore diametro dell’elettrodo
Indicatore diametro elettrodo selezionato
Manopola regolazione
Selettore parametro

Interrutore ON / OFF

INSTALLAZIONE E SALDATURA MMA (FIG A-2)

1.  Spegnere la saldatrice.

2. Controllare la polarita indicata sulla confezione dell’elettrodo.

3. Per elettrodi a polarita inversa, collegare la pinza di massa “B” alla presa
polo negativo (-) e la pinza porta-elettrodo “A” alla presa polo positivo “+”
della saldatrice (FIG A-2.1).

4.  Per elettrodi a polarita diretta, collegare la pinza di massa “B” alla presa polo
positivo “+” e la pinza porta-elettrodo “A” alla presa polo negativo “-“ (FIG
A-2.2).

5. Accendere la saldatrice.

6. Selezionare, tramite il tasto “8”, la modalita MMA

7. Tramite il tasto “12”, selezionare il parametro da impostare tra Hot Start, Arc
Force, o Amps. Una volta selezionato il parametro, ruotare I'encoder “11” per
impostare il valore desiderato.

AMPS

Amps & possibile impostare la corrente di saldatura desiderata ruotando I'encoder
“117.

HOT START: (MMA)

Questa funzione aumenta temporaneamente la corrente di saldatura all'inizio
dell'arco, facilitando I'innesco. Dopo che I'arco € stabilito con successo, la corren-
te ritorna automaticamente al livello impostato.

ARC FORCE: (MMA)

Se I'elettrodo € troppo vicino al pezzo da daldare , la funziona Arc Force aumenta
la corrente per prevenire lo spegnimento dell’arco e mantenere la stabilita, facili-
tando cosi una saldatura continua e prevenendo i cortocircuiti.

INSTALLAZIONE E SALDATURA MMA SYN (FIG A-2)

1. Spegnere la saldatrice.

2. Controllare la polarita indicata sulla confezione dell’elettrodo.

3. Per elettrodi a polarita inversa, collegare la pinza di massa “B” alla presa
polo negativo (-) e la pinza porta-elettrodo “A” alla presa polo positivo “+”
della saldatrice (FIG A-2.1).

4.  Per elettrodi a polarita diretta, collegare la pinza di massa “B” alla presa polo
positivo “+” e la pinza porta-elettrodo “A” alla presa polo negativo “-“ (FIG
A-2.2).

5. Accendere la saldatrice.

6. Selezionare, tramite il tasto “8”, la modalita MMA SYN

7. Selezionare, tramite il tasto “9” il diametro dell’elettrodo desiderato. La sal-

datrice impostera automaticamente la corrente di saldatura ottimale per il

IT

diametro scelto.

8. Tramite il tasto “12”, selezionare il parametro da impostare tra Hot Start, Arc
Force, o Amps. Una volta selezionato il parametro, ruotare I'encoder “11” per
impostare il valore desiderato.

AMPS

Amps & possibile impostare la corrente di saldatura desiderata ruotando I'encoder
“11”, il display indica la corrente impostata e indichera il diametro dell’elettrodo
consigliato per la corrente di saldatura impostata.

HOT START: (MMA)

Questa funzione aumenta temporaneamente la corrente di saldatura all'inizio
dell'arco, facilitando I'innesco. Dopo che I'arco € stabilito con successo, la corren-
te ritorna automaticamente al livello impostato.

ARC FORCE: (MMA)

Se I'elettrodo & troppo vicino al pezzo da daldare , la funziona Arc Force aumenta
la corrente per prevenire lo spegnimento dell'arco e mantenere la stabilita, facili-
tando cosi una saldatura continua e prevenendo i cortocircuiti.

INSTALLAZIONE E SALDATURA TIG LIFT (FIG A-3)

Spegnere la saldatrice.

Collegare il connettore della pinza massa “B” alla presa polo positivo “+” ed il
connettore della torcia “C ” alla presa polo negativo “-* della saldatrice.
Collegare il connettore del tubo gas della torcia alla bombola (D).
Accendere la saldatrice.

Selezionare, tramite il tasto “8”, la modalita TIG LIFT.

Regolare la corrente che si desidera utilizzare in saldatura tramite 'encoder
“11”. Durante la saldatura, il display visualizza la corrente reale di saldatura.

TOUCH J
LIFT J

PROTEZIONE TERMICA

Se la macchina viene utilizzata per un ciclo di lavoro molto faticoso, un dispositivo
di sicurezza provvede a proteggere la macchina da un eventuale sovratemperatu-
ra. L'intervento del dispositivo & segnalato dall’accensione del led giallo “1”.

ookw N=

Toccare con I'elettrodo il pezzo da saldare.

Sollevare I'elettrodo di circa 2-5mm dal pezzo da saldare.

MANUTENZIONE
Ogni intervento di manutenzione deve essere eseguito da personale qualificato
nel rispetto della norma (IEC 60974-4).

PARAMETRI DI SALDATURA

MMA
Relazione tra spessore della lamiera, diametro dell’elettrodo e corrente.

Spessore lamiera/
mm

<2

Diametro elettrodo/

Corrente /A

>13

TIG
Relazione tra la dimensione della corrente e il diametro dell'ago di tungsteno.

Corrente uscita
ACIA

Corrente
uscita DC/A

Diametro elettrodo di tung-
steno/mm

1.0
1.6
2.0
24
3.2
4.0

" 150-250A
240-350A

275- 450A

In TIG si pud saldare utilizzando un filo di apporto, e il diametro di questo filo €
strettamente correlato alla corrente di saldatura impiegata.

COrrente di saldatura/A Diametro del Hf'lo/mmm o




RISOLUZIONE DEI PROBLEMI

Codice di errore

Quando la macchina presenta un guasto, & possibile comprendere il tipo di guasto
attraverso il codice di errore visualizzato sullo schermo.

Codice Descrizione
EO01/FO1 Surriscaldamento
E09/F09 Cortocircuito in uscita o linea di feedback della tensione anomala

PROBLEMI COMUNI E SOLUZIONI

Modalita Problema Soluzione
Tutte E01/FO1 Surriscaldamento ﬁ;t;ndere che la saldatrice si raffreddi alla temperatura normale, dopodiché potra continuare a funzio-
E09/F09 Cortocircuito ﬁsparare fermamente la torcia di saldatura dal pezzo da lavorare e spegnere la saldatrice se necessa-
. . Verificare che il cavo di ingresso sia integro, che I'alimentazione sia attiva e che la tensione di ingresso
Macchina non si accende .
sia normale.
Le perdite di gas possono verificarsi nelle saldatrici, portando a saldature di scarsa qualita. Controllare
Perdite di gas le linee del gas e i raccordi per individuare perdite, stringendo o sostituendo i collegamenti difettosi. E
importante ispezionare regolarmente le linee e i raccordi del gas per usura e sostituirli se necessario.
. , Controllare la connessione a terra, regolare le impostazioni in base al tipo di materiale da saldare e so-
Instabilita dell’arco Y .
stituire I'elettrodo se necessario.
Il pezzo di lavoro & saldato a fondo Ridurre la corrente.
MMA Difficolta di arco Aumentare la corrente; Aumentare HOT START; Essiccare I'elettrodo.
Adesione dell’elettrodo Aumentare la corrente; Aumentare ARC FORCE.
Interruzione dell’arco di saldatura Accorciare la distanza tra I'elettrodo e il pezzo da lavorare, non alzare troppo.
N Accelerare la velocita di saldatura; Non rimuovere la torcia subito dopo la saldatura; Aumentare il pre
TIG Il colore della saldatura & scuro :
gas e il post gas.
L'ago di tungsteno si consuma rapida- Controllare la polarita del cablaggio.
mente
Saldatura irregolare Affilare I'ago di tungsteno.
Fallimento della saldatura Aumentare la corrente.
IT
RICERCA DEL GUASTO RAGIONI RIMEDIO
« La saldatrice non eroga corrente e il LED s " . . . .
della termica & acceso. « C’e stato l'intervento della protezione termica. « Aspettare lo spegnimento del LED per poter riprendere a saldare.
« |l dispositivo & acceso ma non eroga « Pinza massa o quella porta elettrodo, non collegata . Spegnere la saldatrice e controllare le connessioni
<§t corrente. alla saldatrice. peg )
s « Controllare che le pinze siano state collegate in modo corretto alla
« |l processo di saldatura risulta Errata polarita macchina.
inadeguato. P ’ « Leggere il manuale d’istruzioni allegato agli elettrodi che si stanno
usando.
. . « Verificare I'elettrodo utilizzato. « Usare un elettrodo al tungsteno di diametro corretto.
« Arco instabile. . . . ; . .
o « Verificare il flusso di gas. « Ridurre il flusso di gas.
=l L’elettrodo fonde. « Errata polarita. « Verificare che la massa & connessa al polo +.
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PRODUCT DESCRIPTION

This device is a direct current (DC) inverter generator suitable for MMA, MMA SYN
and TIG LIFT welding. Thanks to the inverter technology, it achieves high perfor-
mance while maintaining reduced size and weight, making the welder portable
and manageable. Welding parameters can be adjusted through the front panel.

SYN (MMA)

Synergy refers to the machine’s ability to automatically adjust welding parameters
based on the specific needs of the operation. The user selects some relevant pa-
rameters, and based on this information, the welder automatically adjusts current
and voltage to optimize the welding process, ensuring high-quality results.

INSTALLATION

Installation must be performed by qualified personnel in accordance with IEC
60974-9 and national and local regulations. Lift the machine using the handle
located on the top of the product. This operation must be carried out with the
machine turned off and the welding cables disconnected. The supply voltage must
match the voltage indicated on the technical data plate located on the product.
Use the machine on an installation whose power characteristics and protections
(fuse and/or differential) are compatible with the current required for operation; for
more details see the data on the plate on the machine. The welder is equipped
with a power supply voltage compensation device that allows the machine to ope-
rate normally even when the supply voltage fluctuates by +15% from the nominal
voltage. Excessive operation in case of overvoltage, overcurrent, or overheating
may damage the machine.

USE
Warning: Use the precautions outlined in the general manual before operating the
welder, carefully reading the risks associated with the welding process.

DESCRIPTION (FIG A-1)
1. Warning LED

MMA SYN mode LED
3 MMA mode LED
4. TIG LIFT mode LED
5. AMPS LED
6. HOT START LED
7. ARC FORCE LED
8. Mode selector
9.  Electrode diameter selector
10. Selected electrode diameter indicator
11.  Adjustment knob
12. Parameter selector
13. ON/ OFF switch

MMA Welding Installation and Operation (FIG A-2)

1. Turn off the welding machine.

2. Check the polarity indicated on the electrode packaging.

3. For reverse polarity electrodes, connect the mass clamp “B” to the negative
pole socket (-) and the electrode holder clamp “A” to the positive pole socket
“+” of the welder (FIG A-2.1).

4.  For direct polarity electrodes, connect the mass clamp “B” to the positive

pole socket “+” and the electrode holder clamp “A” to the negative pole

socket “-” (FIG A-2.2).

Turn on the welding machine.

Select the MMA mode via button “8”.

Select the parameter to set among Hot Start, Arc Force, or Amps via button

“12”. Once the parameter is selected, rotate the encoder “11” to set the de-

sired value.

Noo

AMPS
It is possible to set the desired welding current by rotating the encoder “11”.

Hot Start: (MMA)

This function temporarily increases the welding current at the start of the arc, faci-
litating ignition. After the arc is successfully established, the current automatically
returns to the set level

Arc Force: (MMA)

If the electrode is too close to the workpiece, the Arc Force function increases the
current to prevent the arc from extinguishing and maintains stability, thus facilita-
ting continuous welding and preventing short circuits.

INSTALLATION AND MMA SYN WELDING (FIG A-2)

1. Turn off the welding machine.

2. Check the polarity indicated on the electrode packaging.

3.  For reverse polarity electrodes, connect the ground clamp “B” to the nega-
tive pole socket (-) and the electrode holder clamp “A” to the positive pole
socket “+” of the welder (FIG A-2.1).

4.  For direct polarity electrodes, connect the ground clamp “B” to the positi-

ve pole socket “+” and the electrode holder clamp “A” to the negative pole

socket “-” (FIG A-2.2).

Turn on the welding machine.

Select the MMA SYN mode using button “8”.

Select the desired electrode diameter using button “9”. The welder will auto-

Noo

matically set the optimal welding current for the chosen diameter.

8.  Using button “12”, select the parameter to be set among Hot Start, Arc For-
ce, or Amps. Once the parameter is selected, rotate the encoder “11” to set
the desired value.

AMPS

Amps can be set to the desired welding current by rotating the encoder ‘“11’. The
display will show the set current and will indicate the recommended electrode
diameter for the set welding current

Hot Start: (MMA)

This function temporarily increases the welding current at the start of the arc, faci-
litating ignition. After the arc is successfully established, the current automatically
returns to the set level.

Arc Force: (MMA)

If the electrode is too close to the workpiece, the Arc Force function increases the
current to prevent the arc from extinguishing and maintains stability, thus facilita-
ting continuous welding and preventing short circuits.

INSTALLATION AND TIG LIFT WELDING (FIG A-3)

1. Turn off the welding machinr.

2. Connect the ground clamp connector “B” to the positive pole socket “+” and
the torch connector “C” to the negative pole socket “-” of the welder.

3. Connect the torch gas hose connector to the gas cylinder (D).

4. Turn on the welding machine.

5.  Select the TIG LIFT mode using button “8”.

6.  Adjust the current you wish to use for welding using the encoder “11”. During

welding, the display will show the actual welding current.

TOUCH \

LIFT

Touch the piece to be welded with the electrode.

Raise the electrode approximately 2-5mm from the piece to
be welded.

THERMAL PROTECTION

If the machine is used for a very strenuous duty cycle, a safety device protects the
machine from potential overheating. The intervention of the device is indicated by
the lighting of the yellow LED “1”.

MAINTENANCE

Any maintenance intervention must be performed by qualified personnel in accor-
dance with the standard (IEC 60974-4).

WELDING PARAMETERS

MMA
Relationship between sheet thickness, electrode diameter, and current.

: Electrode Diameter

Sheet Thickness

Current (A)

25~40
40~60

100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
5, 200~270
6.0 260~300

TIG
Relationship between the current size and the diameter of the tungsten needle.

Tungsten Electrode Diame- DC Output AC Output Current

ter (mm) Current (A) (A)
1.0 10-75A 15-55A
1.6 40-130A 60-125A
2.0 75-180A 85-160A
2.4 130-230A 120-210A
3.2 160-310A ... 150-250A
4.0 275-450A 240-350A




In TIG welding, a filler wire is used, and the d
to the welding current employed.

iameter of this wire is closely related

Welding Current (A)

Wire Diameter (mm)

210

1.0~1.6

1.0~2.4

1.6~3.0

24~45

3.0~6.0
400~500 4.5~8.0
TROUBLESHOOTING

Error Codes

When the machine displays a fault, the type of fault can be understood through

the error code shown on the screen.

Code Description
EO01/FO1 Overheating
EQ09/F09 Output Short Circuit or Abnormal Voltage Feedback Line

CONMMON PROBLEMS AND SOLUTIONS

Mode Problem Solution
All EO01/F01 Overheating Wait for the welder to cool down to normal temperature, then it can continue to operate.
E09/F09 Short Circuit Firmly separate the welding torch from the workpiece and turn off the welder if necessary.

Machine does not turn on

Check that the input cable is intact, that the power is active, and that the input voltage is normal.

Gas leaks

Gas leaks can occur in welders, leading to poor quality welds. Check the gas lines and fittings for leaks,

tightening or replacing faulty connections as necessary. It is important to regularly inspect the gas lines and
fittings for wear and replace them if necessary.

Arc instability

Check the ground connection, adjust settings according to the type of material being welded, and replace

the electrode if necessary.

Workpiece is welded through

Reduce the current.

MMA Difficulty striking an arc

Increase the current; Increase HOT START; Dry the electrode.

Electrode sticking

Increase the current; Increase ARC FORCE.

Arc interruption

Shorten the distance between the electrode and the workpiece, do not lift too high.

TIG Weld color is dark

gas.

Increase welding speed; Do not remove the torch immediately after welding; Increase pre-gas and post-

Rapid tungsten needle wear

Check the wiring polarity.

Irregular welding

Sharpen the tungsten needle.

Welding failure

Increase the current.

GB

TROUBLESHOOTING

REASONS

REMEDY

« The welder is not supplying current and
the thermal LED is on.

« The thermal protection has been activated.

« Wait for the LED to turn off before resuming welding.

< |+ The device is turned on but not supplying

« The earth clamp or electrode holder is not connected

to the welder.

« Turn off the welder and check the connections.

= |current.
=

« The welding process is inadequate.

« Incorrect polarity.

« Ensure that the clamps are correctly connected to the machine.
« Read the instruction manual attached to the electrodes being
used.

« Unstable arc.

« Check the electrode being used.
« Check the gas flow.

« Use a tungsten electrode of the correct diameter.
« Reduce the gas flow.

TIG

« The electrode is melting.

« Incorrect polarity.

« Ensure that the ground is connected to the positive pole.




DESCRIPTION DU PRODUIT

Cet appareil est un générateur inverseur a courant continu (DC) adapté au sou-
dage MMA, MMA SYN et TIG LIFT. Grace a la technologie inverseur, elle atteint
des performances élevées tout en conservant une taille et un poids réduits, ce qui
rend la soudeuse portable et maniable. Les paramétres de soudage peuvent étre
ajustés via le panneau avant.

SYN (MMA)

La synergie fait référence a la capacité de la machine a ajuster automatiquement
les paramétres de soudage en fonction des besoins spécifiques de I'opération.
L'utilisateur sélectionne certains parameétres pertinents et, sur la base de ces in-
formations, le soudeur ajuste automatiquement le courant et la tension pour opti-
miser le processus de soudage, garantissant ainsi des résultats de haute qualité.

INSTALLATION

Linstallation doit étre effectuée par un personnel qualifié conformément a la nor-
me CEI 60974-9 et aux réglementations nationales et locales. Soulevez la machi-
ne a l'aide de la poignée située sur le dessus du produit. Cette opération doit étre
effectuée machine éteinte et cables de soudage débranchés. La tension d’alimen-
tation doit correspondre a la tension indiquée sur la plaquette technique située
sur le produit. Utiliser la machine sur une installation dont les caractéristiques
de puissance et les protections (fusible et/ou différentiel) sont compatibles avec
le courant nécessaire au fonctionnement ; pour plus de détails, voir les données
sur la plaquette de la machine. La soudeuse est équipée d’un dispositif de com-
pensation de la tension d’alimentation qui permet a la machine de fonctionner
normalement méme lorsque la tension d’alimentation fluctue de + 15 % par rap-
port a la tension nominale. Un fonctionnement excessif en cas de surtension, de
surintensité ou de surchauffe peut endommager la machine.

UTILISER
Avertissement : Utilisez les précautions décrites dans le manuel général avant
d’utiliser la soudeuse, en lisant attentivement les risques associés au processus
de soudage.

DESCRIPTION (FIGUE A-1)
1. LED d’avertissement
LED du mode SYN MMA
3 LED du mode MMA
4. LED du mode TIG LIFT
5. LED AMPLI
6. LED DEMARRAGE A CHAUD
7. LED FORCE D’ARC
8.  Sélecteur de mode
9.  Sélecteur de diamétre d’électrode
10. Indicateur du diamétre de I'électrode sélectionnée
11. Bouton de réglage
12. Sélecteur de paramétres
13. Bouton ON/ OFF

Installation et fonctionnement du soudage MMA (FIG A-2)

1. Eteignez la machine & souder.

2. Veérifiez la polarité indiquée sur I'emballage de I'électrode.

3. Pour les électrodes a polarité inversée, connectez la pince de masse « B » a
la prise du pdle négatif (-) et la pince porte-électrode « A » a la prise du pole
positif « + » de la soudeuse (FIG A-2.1).

4.  Pour les électrodes a polarité directe, connectez la pince de masse « B » ala

prise du pdle positif « + » et la pince porte-électrode « A » a la prise du pdle

négatif « - » (FIG A-2.2).

Allumez la machine a souder.

Sélectionnez le mode MMA via le bouton « 8 ».

Sélectionnez le paramétre a régler parmi Hot Start, Arc Force ou Amps via le

bouton « 12 ». Une fois le parametre sélectionné, tournez I'encodeur « 11 »

pour régler la valeur souhaitée.

Noon

AMPERES
Il est possible de régler le courant de soudage souhaité en tournant I'encodeur
« 11 ».

Démarrage a chaud : (MMA)
Cette fonction augmente temporairement le courant de soudage au début de I'arc,
facilitant ainsi 'amorgage. Une fois I'arc établi avec succés, le courant revient
automatiquement au niveau défini

Force d’arc : (MMA)

Si I'électrode est trop proche de la piéce, la fonction Arc Force augmente le cou-
rant pour empécher I'arc de s’éteindre et maintenir la stabilité, facilitant ainsi le
soudage continu et évitant les courts-circuits.

INSTALLATION ET SOUDAGE MMA SYN (FIG A-2)

1. Eteignez la machine a souder.

2. Vérifiez la polarité indiquée sur 'emballage de I'électrode.

3. Pour les électrodes a polarité inversée, connectez la pince de masse « B » a
la prise du pdle négatif (-) et la pince porte-électrode « A » a la prise du pdle
positif « + » de la soudeuse (FIG A-2.1).

4. Pourles électrodes a polarité directe, connectez la pince de masse « B» ala

prise du pdle positif « + » et la pince porte-électrode « A » a la prise du pdle

négatif « - » (FIG A-2.2).

Allumez la machine a souder.

Sélectionnez le mode MMA SYN a l'aide du bouton « 8 ».

Sélectionnez le diamétre d’électrode souhaité a I'aide du bouton « 9 ». Le

soudeur définira automatiquement le courant de soudage optimal pour le

diametre choisi.

8. Abaide du bouton « 12 », sélectionnez le paramétre a définir parmi Hot Start,
Arc Force ou Amps. Une fois le paramétre sélectionné, tournez bencodeur «
11 » pour régler la valeur souhaitée.

Noo

AMPERES

Les ampéres peuvent étre réglés sur le courant de soudage souhaité en tournant
I'encodeur « 11 ». Lyécran affichera le courant réglé et indiquera le diamétre d’él-
ectrode recommandé pour le courant de soudage réglé.

Démarrage a chaud : (MMA)
Cette fonction augmente temporairement le courant de soudage au début de I'arc,
facilitant ainsi I'amorgage. Une fois I'arc établi avec succés, le courant revient
automatiquement au niveau défini.

Force d’arc : (MMA)

Si I'électrode est trop proche de la piece, la fonction Arc Force augmente le cou-
rant pour empécher I'arc de s’éteindre et maintenir la stabilité, facilitant ainsi le
soudage continu et évitant les courts-circuits.

INSTALLATION ET SOUDAGE TIG LIFT (FIG A-3)

1.  Eteignez la machine a souder.

2. Connectez le connecteur de la pince de masse « B » a la prise du pdle positif
« + » et le connecteur de la torche « C » a la prise du pdle négatif « - » de
la soudeuse.

3. Connectez le connecteur du tuyau de gaz de la torche a la bouteille de gaz

(D).

Allumez la machine a souder.

Sélectionnez le mode TIG LIFT a I'aide du bouton « 8 ».

Ajustez le courant que vous souhaitez utiliser pour le soudage a 'aide de

I'encodeur « 11 ». Pendant le soudage, I'écran affichera le courant de sou-

dage réel.

TOUCH \
LIFT \

PROTECTION THERMIQUE

Si la machine est utilisée pour un cycle de service trés intense, un dispositif de
sécurité protege la machine d’'une surchauffe potentielle. L'intervention du dispo-
sitif est signalée par I'allumage de la LED jaune « 1 ».

o0k

Touchez la piece a souder avec I'électrode.

Soulevez I'électrode d’environ 2 a 5 mm de la piece a
souder.

ENTRETIEN
Toute intervention de maintenance doit étre effectuée par du personnel qualifié
conformément a la norme (IEC 60974-4).

PARAMETRES DE SOUDAGE

MMA
Relation entre I'épaisseur de la feuille, le diametre de I'électrode et le courant.

Epaisseur de la feuil- | Diametre de I’él-

le (mm) i ectrode (mm)  Courant (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

TIG
Relation entre la taille actuelle et le diamétre de I'aiguille en tungsténe.

Courant de sortie
CA (A)

Courant de
sortie CC (A)

Diameétre de I’électrode en
tungsténe (mm)

1.0 10-78A o ABSBBA
16 40-130A . 60-125A .
20 79-180A ... 85:160A
24 130-230A . ......120-210A
3.2 160-310A . 150-230A .
4.0 275-450A 240-350A




En soudage TIG, un fil d’apport est utilisé et le diamétre de ce fil est étroitement lié
au courant de soudage employé.

Courant de soudage (A)

Diametre du fil (mm)

210
10~16
10~24
16~30
24~45

30~60 ...

400~500 45~80

DEPANNAGE

Codes d’erreur
Lorsque la machine affiche un défaut, le type de défaut peut étre compris grace au
code d’erreur affiché a I'écran.

Code Description
EO01/FO1 Surchauffe
EQ09/F09 Court-circuit de sortie ou ligne de retour de tension anormale

PROBLEMES COURANTS ET SOLUTIONS

Mode | Probléme Solution
Tous E01/F01 Surchauffe Attendez que la soudeuse refroidisse a température normale pour pouvoir continuer a fonctionner.
E09/F09 Court-circuit Séparez fermement la torche de soudage de la piéce a travailler et éteignez la soudeuse si nécessaire.
La machine ne s’allume pas | Vérifiez que le cable d’entrée est intact, que I'alimentation est active et que la tension d’entrée est normale.
Des fuites de gaz peuvent se produire dans les soudeurs, entrainant des soudures de mauvaise qualité. Vérifiez les condu-
Fuites de gaz ites de gaz et les raccords pour déceler les fuites, en resserrant ou en remplagant les connexions défectueuses si nécess-
aire. Il est important d’'inspecter réguliérement I'usure des conduites et raccords de gaz et de les remplacer si nécessaire.
e Vérifiez la connexion a la terre, ajustez les réglages en fonction du type de matériau & souder et remplacez I'électrode si
Instabilité des arcs X )
nécessaire.
Is_guF:leZe est entierement Réduisez le courant.
MMA Difficulté a tracer un arc Augmentez le courant ; Augmentez le DEMARRAGE A CHAUD ; Séchez I'électrode.
Le collage des électrodes Augmentez le courant ; Augmentez la FORCE DE L'ARC.
Interruption d’arc Raccourcissez la distance entre I'électrode et la piéce, ne soulevez pas trop haut.
TIG La cc’)uleur de la soudure est | Augmenter la vitesse de soudage ; Ne retirez pas la torche immédiatement apres le soudage ; Augmentez le pré-gaz et le
foncée post-gaz.
gr?lil;?];féiz des aiguilles Vérifiez la polarité du cablage.
Soudure irréguliére Aiguisez 'aiguille en tungsténe.
Echec du soudage Augmentez le courant.

F
DEPANNAGE RAISONS REMEDE
- Le soudeur_ ne fournit paslde courant et « La protection thermique a été activée. « Attendez que la LED s’éteigne avant de reprendre la soudure.
la LED thermique est allumée.
< |+ L'appareil est allumé mais ne fournit pas [« La pince de masse ou le porte-électrode n’est pas <, e .
. « Eteignez le soudeur et vérifiez les connexions.
= |de courant. connecté au soudeur.
= « Assurez-vous que les pinces sont correctement connectées a la
« Le processus de soudage est inadéquat. |« Polarité incorrecte. machine.
« Lisez le manuel d’instructions joint aux électrodes utilisées.
. Arcinstable « Vérifiez I'électrode utilisée. « Utilisez une électrode en tungsténe de diametre correct.
O] ) « Vérifiez le débit de gaz. « Réduisez le débit de gaz.
. L’électrode fond. « Polarité incorrecte. « Assurez-vous que la masse est connectée au pole positif.




DESCRIPCION DEL PRODUCTO
Este dispositivo es un generador inversor de corriente continua (DC) adecuado
para soldadura MMA, MMA SYN y TIG LIFT. Gracias a la tecnologia inverter con-
sigue un alto rendimiento manteniendo un tamafo y peso reducidos, haciendo
que la soldadora sea portatil y manejable. Los parametros de soldadura se pue-
den ajustar a través del panel frontal.

SINCRONIZACION (MMA)

Sinergia se refiere a la capacidad de la maquina para ajustar automaticamente los
parametros de soldadura segun las necesidades especificas de la operacion. El
usuario selecciona algunos pardmetros relevantes y, basandose en esta informa-
cion, el soldador ajusta automaticamente la corriente y el voltaje para optimizar el
proceso de soldadura, garantizando resultados de alta calidad.

INSTALACION

La instalacion debe ser realizada por personal calificado de acuerdo con IEC
60974-9 y las regulaciones nacionales y locales. Levante la maquina utilizando
el asa ubicada en la parte superior del producto. Esta operacion debe realizarse
con la maquina apagada y los cables de soldadura desconectados. La tension de
alimentacién debe coincidir con la tensién indicada en la placa de datos técnicos
ubicada en el producto. Utilizar la maquina en una instalaciéon cuyas caracteris-
ticas de potencia y protecciones (fusible y/o diferencial) sean compatibles con la
corriente requerida para su funcionamiento; para mas detalles ver los datos en la
placa de la maquina. La soldadora esta equipada con un dispositivo de compen-
sacion de la tension de alimentacién que permite que la maquina funcione nor-
malmente incluso cuando la tensién de alimentacién fluctia +15% de la tension
nominal. El funcionamiento excesivo en caso de sobretension, sobrecorriente o
sobrecalentamiento puede dafar la maquina.

USAR

Advertencia: Utilice las precauciones detalladas en el manual general antes de
operar la soldadora, leyendo atentamente los riesgos asociados al proceso de
soldadura.

DESCRIPCION (FIGURA A-1)
1. LED de advertencia
LED de modo MMA SYN
3 LED de modo MMA
4. LED de modo TIG LIFT
5. LED de amperios
6. LED DE ARRANQUE EN CALIENTE
7. LED DE FUERZA DE ARCO
8.  Selector de modo
9. Selector de diametro de electrodo
10. Indicador del diametro del electrodo seleccionado
11. Botén de ajuste
12. Selector de parametros
13. Interruptor encendido / apagado

Instalacion y operacion de soldadura MMA (FIG A-2)

1. Apague la maquina de soldar.

2. Verifique la polaridad indicada en el empaque del electrodo.

3. Para electrodos de polaridad inversa, conecte la pinza de masa “B” al co-
nector del polo negativo (-) y la pinza portaelectrodos “A” al conector del polo
positivo “+” de la soldadora (FIG A-2.1).

4. Para electrodos de polaridad directa, conecte la abrazadera de masa “B” al
conector del polo positivo “+” y la abrazadera portaelectrodos “A” al conector
del polo negativo “-” (FIG A-2.2).

5. Encienda la maquina de soldar.

6. Seleccione el modo MMA mediante el botén “8”.

7. Seleccione el pardametro a configurar entre Hot Start, Arc Force o Amps me-
diante el botén “12”. Una vez seleccionado el parametro, gire el codificador
“11” para establecer el valor deseado.

AMPERIOS

Es posible configurar la corriente de soldadura deseada girando el codificador
“11”.

Inicio en caliente: (MMA)

Esta funcion aumenta temporalmente la corriente de soldadura al inicio del arco,
facilitando el encendido. Una vez que el arco se establece con éxito, la corriente
vuelve automaticamente al nivel establecido.

Fuerza de arco: (MMA)

Si el electrodo estd demasiado cerca de la pieza de trabajo, la funciéon Arc Force
aumenta la corriente para evitar que el arco se apague y mantiene la estabilidad,
facilitando asi la soldadura continua y evitando cortocircuitos.

INSTALACION Y SOLDADURA SYN MMA (FIG A-2)

1. Apague la maquina de soldar.

2. Verifique la polaridad indicada en el empaque del electrodo.

3. Paraelectrodos de polaridad inversa, conecte la pinza de tierra “B” al conec-
tor del polo negativo (-) y la pinza portaelectrodos “A” al conector del polo
positivo “+” de la soldadora (FIG A-2.1).

4. Para electrodos de polaridad directa, conecte la abrazadera de tierra “B” al

conector del polo positivo “+” y la abrazadera portaelectrodos “A” al conector

del polo negativo “-” (FIG A-2.2).

Encienda la maquina de soldar.

Seleccione el modo MMA SYN usando el botén “8”.

Seleccione el diametro del electrodo deseado usando el boton “9”. El solda-

dor establecerd automaticamente la corriente de soldadura 6ptima para el

diametro elegido.

8. Usando el botén “12”, seleccione el pardametro a configurar entre Hot Start,
Arc Force o Amps. Una vez seleccionado el parametro, gire el codificador
“11” para establecer el valor deseado.

Noo

AMPERIOS

Los amperios se pueden configurar segun la corriente de soldadura deseada gi-
rando el codificador ‘“11’. La pantalla mostrara la corriente configurada e indicara el
diametro de electrodo recomendado para la corriente de soldadura configurada.

Inicio en caliente: (MMA)

Esta funcion aumenta temporalmente la corriente de soldadura al inicio del arco,
facilitando el encendido. Una vez que el arco se establece con éxito, la corriente
vuelve automaticamente al nivel establecido.

Fuerza de arco: (MMA)

Si el electrodo esta demasiado cerca de la pieza de trabajo, la funcion Arc Force
aumenta la corriente para evitar que el arco se apague y mantiene la estabilidad,
facilitando asi la soldadura continua y evitando cortocircuitos.

INSTALACION Y SOLDADURA TIG LIFT (FIG A-3)

Apague la maquina de soldar.

Conecte el conector de la abrazadera de tierra “B” al conector del polo positivo “+”
y el conector de la antorcha “C” al conector del polo negativo “-” de la soldadora.
Conecte el conector de la manguera de gas del soplete al cilindro de gas (D).
Encienda la maquina de soldar.

Seleccione el modo TIG LIFT usando el botén “8”.

Ajuste la corriente que desea utilizar para soldar mediante el codificador “11”.
Durante la soldadura, la pantalla mostrara la corriente de soldadura real.

TOUCH \
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PROTECCION TERMICA

Si la maquina se utiliza para un ciclo de trabajo muy extenuante, un dispositivo
de seguridad la protege de un posible sobrecalentamiento. La intervencion del
dispositivo se indica mediante el encendido del LED amarillo “1”.

Tocar la pieza a soldar con el electrodo.

Levantar el electrodo aproximadamente 2-5mm de la pieza
a soldar.

MANTENIMIENTO
Cualquier intervencion de mantenimiento debe ser realizada por personal cualifi-
cado de acuerdo con la norma (IEC 60974-4).

PARAMETROS DE SOLDADURA

Artes marciales mixtas
Relacion entre espesor de lamina, diametro de electrodo y corriente.

Espesor de la hoja : Diametro del

Corriente (A)

(mm) lectrodo (mm)
< 25~40
2 40~60
3 100~130
100~130
A 160~180
160~180
O 200~270
TTT160~180
>13 5. 200~270
6.0 260~300

TIG
Relacion entre el tamafio actual y el diametro de la aguja de tungsteno.

Corriente de salida
CA (A)

Corriente de
salida CC (A)

Diametro del electrodo de
tungsteno (mm)

1.0 ) 10-75A° T BleBA
1.6 ) 40-130A TR0 BA
20 ) 75-180A 85-160A .
24 ) 130-230A 20-210A
3% ) 160-310A 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

En la soldadura TIG se utiliza un alambre de aporte y el didmetro de este alambre
esta estrechamente relacionado con la corriente de soldadura empleada.



Corriente de soldadura (A)

Diametro del alambre

400~500

(mm)

20
10~16
10~24
1,6~30
24~45
30~60
45~80

SOLUCION DE PROBLEMAS
Codigos de error

Cuando la maquina muestra una falla, el tipo de falla se puede entender a través
del codigo de error que se muestra en la pantalla.

Codigo | Descripcion
EO01/FO1 Calentamiento excesivo
E09/F09 Cortocircuito de salida o linea de retroalimentacion de voltaje
anormal
PROBLEMAS COMUNES Y SOLUCIONES
Modo | Problema Solucion
Todo E}?;::? Sobrecalenta- Espere a que la soldadora se enfrie a la temperatura normal y luego podra continuar funcionando.
EQ09/F09 Cortocircuito Separe firmemente el soplete de la pieza de trabajo y apague la soldadora si es necesario.
La maquina no enciende Verifique que el cable de entrada esté intacto, que la alimentacion esté activa y que el voltaje de entrada sea normal.
Pueden producirse fugas de gas en los soldadores, lo que provoca soldaduras de mala calidad. Verifique las lineas de gas y
Fugas de gas los accesorios para detectar fugas, apretando o reemplazando las conexiones defectuosas segun sea necesario. Es impor-
tante inspeccionar periédicamente las lineas de gas y los accesorios en busca de desgaste y reemplazarlos si es necesario.
inestabilidad del arco V'erlflque la conexién a tierra, ajuste la configuracion segun el tipo de material que se esta soldando y reemplace el electrodo
si es necesario.
La pieza de trabajo esta Reducir la corriente.
soldada
MMA aDrl(f:lgultad para trazar un Aumentar la corriente; Aumentar ARRANQUE EN CALIENTE; Seque el electrodo.
Electrodo pegado Aumentar la corriente; Aumenta la FUERZA DEL ARCO.
Interrupcion del arco Acorte la distancia entre el electrodo y la pieza de trabajo, no la levante demasiado.
TIG El color de la soldadura es Aumentar la velocidad de soldadura; No retire la antorcha inmediatamente después de soldar; Incrementar el pre-gas y el
oscuro. post-gas.
Desgaste rapido de la aguja Verifique la polaridad del cableado.
de tungsteno
Soldadura irregular Afila la aguja de tungsteno.
Fallo de soldadura Aumentar la corriente.
E
BUSQUEDA DE AVERIAS RAZONES RAZONES
- El sglda_dor no'summlst_ra corriente y el « La proteccion térmica ha intervenido. « Espere a que el LED se apague antes de reanudar la soldadura.
LED térmico esta encendido.
« El dispositivo esta encendido pero no « El cable de tierra o el portaelectrodos no estan . .
< . . « Apague el soldador y verifique las conexiones.
s suministra corriente. conectados al soldador.
s « Asegurese de que las abrazaderas estén conectadas
« El proceso de soldadura es inadecuado. |« Polaridad incorrecta correctamente a la maquina.
. : « Lea el manual de instrucciones adjunto a los electrodos que esta
utilizando.
. « Revise el electrodo que esta utilizando. « Use un electrodo de tungsteno del diametro correcto.
« Arco inestable. . ; .
O] « Revise el flujo de gas. « Reduzca el flujo de gas.
Fl. El electrodo se esta derritiendo. « Polaridad incorrecta. « Verifique que el cable de tierra esté conectado al polo positivo.
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DESCRIGAO DO PRODUTO

Este dispositivo € um gerador inversor de corrente continua (CC) adequado para
soldagem MMA, MMA SYN e TIG LIFT. Gragas a tecnologia inverter, alcanga alto
desempenho mantendo tamanho e peso reduzidos, tornando o soldador portatil e
gerenciavel. Os parametros de soldagem podem ser ajustados através do painel
frontal.

SYN (MMA)

Sinergia refere-se a capacidade da maquina de ajustar automaticamente os
parametros de soldagem com base nas necessidades especificas da operagéo.
O usuario seleciona alguns parametros relevantes e, com base nessas infor-
magoes, o soldador ajusta automaticamente a corrente e a tenséo para otimizar o
processo de soldagem, garantindo resultados de alta qualidade.

INSTALAGCAO

A instalagdo deve ser realizada por pessoal qualificado de acordo com a IEC
60974-9 e os regulamentos nacionais e locais. Levante a maquina pela alca loca-
lizada na parte superior do produto. Esta operagéo deve ser realizada com a mag-
uina desligada e os cabos de soldagem desconectados. A tensdo de alimentagéo
deve corresponder a tensdo indicada na placa de dados técnicos localizada no
produto. Utilizar a maquina em instalagéo cujas caracteristicas de poténcia e pro-
tecdes (fusiveis e/ou diferenciais) sejam compativeis com a corrente necessaria
ao funcionamento; para mais detalhes consulte os dados na placa da maquina.
O soldador esta equipado com um dispositivo de compensagao de tensédo de
alimentagé@o que permite que a maquina opere normalmente mesmo quando a
tensao de alimentacéo flutua em +15% da tens&o nominal. A operacéo excessiva
em caso de sobretensdo, sobrecorrente ou superaquecimento pode danificar a
maquina.

USAR
Atencdo: Utilize os cuidados descritos no manual geral antes de operar o solda-
dor, lendo atentamente os riscos associados ao processo de soldagem.

DESCRICAO (FIG A-1)
1. LED de aviso
LED do modo MMA SYN
3. LED do modo MMA
4. LED domodo TIGLIFT
5. LED AMPS
6. LED DE INICIO AQUENTE
7. LED DE FORCADE ARCO
8 Seletor de modo
9.  Seletor de diametro do eletrodo
10. Indicador de diametro do eletrodo selecionado
11. Botao de ajuste
12. Seletor de parametros
13. Interruptor LIGA/DESLIGA

Instalacao e operacao de soldagem MMA (FIG A-2)

1. Desligue a maquina de solda.

2. Verifique a polaridade indicada na embalagem do eletrodo.

3. Para eletrodos de polaridade reversa, conecte o grampo de massa “B” na
tomada do polo negativo (-) e o grampo porta eletrodo “A” na tomada do poélo
positivo “+” do soldador (FIG A-2.1).

4. Para eletrodos de polaridade direta, conecte o grampo de massa “B” na

tomada do polo positivo “+” e o grampo porta eletrodo “A” na tomada do polo

negativo “-” (FIG A-2.2).

Ligue a maquina de solda.

Selecione o modo MMA através do bot&o “8”.

Selecione o parametro a ser definido entre Hot Start, Arc Force ou Amps

através do botédo “12”. Uma vez selecionado o parametro, gire o encoder “11”

para definir o valor desejado.

Noox

AMPS
E possivel definir a corrente de soldagem desejada girando o encoder “11”.

Inicio Quente: (MMA)

Esta funcdo aumenta temporariamente a corrente de soldagem no inicio do arco,
facilitando a ignigao. Apos o arco ser estabelecido com sucesso, a corrente retor-
na automaticamente ao nivel definido

Forca do Arco: (MMA)

Se o eletrodo estiver muito préoximo da peca, a fungédo Arc Force aumenta a cor-
rente para evitar a extingdo do arco e mantém a estabilidade, facilitando assim a
soldagem continua e evitando curtos-circuitos.

INSTALAGCAO E SOLDADURA MMA SYN (FIG A-2)

1. Desligue a maquina de solda.

2. Verifique a polaridade indicada na embalagem do eletrodo.

3. Paraeletrodos de polaridade reversa, conecte a pinga de aterramento “B” na
tomada do pdlo negativo (-) e a pinga porta eletrodo “A” na tomada do poélo
positivo “+” do soldador (FIG A-2.1).

4. Para eletrodos de polaridade direta, conecte a pinga de aterramento “B” na
tomada do pdlo positivo “+” e a pinga porta eletrodo “A” na tomada do podlo
negativo “-” (FIG A-2.2).

PT

Ligue a maquina de solda.

Selecione o0 modo MMA SYN usando o bot&o “8”.

Selecione o diametro do eletrodo desejado usando o botdo “9”. O solda-
dor definird automaticamente a corrente de soldagem ideal para o didametro
escolhido.

8. Através do botdo “12”, selecione o parametro a ser configurado entre Hot
Start, Arc Force ou Amps. Uma vez selecionado o parametro, gire o encoder
“11” para definir o valor desejado.

Noo

AMPS

Os amplificadores podem ser ajustados para a corrente de soldagem desejada
girando o codificador ‘“11’. O display mostrara a corrente definida e indicara o
diametro do eletrodo recomendado para a corrente de soldagem definida

Inicio Quente: (MMA)

Esta fungdo aumenta temporariamente a corrente de soldagem no inicio do arco,
facilitando a ignicdo. Apos o arco ser estabelecido com sucesso, a corrente retor-
na automaticamente ao nivel definido.

Forca do Arco: (MMA)

Se o eletrodo estiver muito proximo da peca, a fungao Arc Force aumenta a cor-
rente para evitar a extingdo do arco e mantém a estabilidade, facilitando assim a
soldagem continua e evitando curtos-circuitos.

INSTALACAO E SOLDADURA TIG LIFT (FIG A-3)

1. Desligue a maquina de soldagem.

2. Conecte o conector do grampo de aterramento “B” ao soquete do pdlo positi-
vo “+” e 0 conector da tocha “C” ao soquete do pélo negativo “-” do soldador.
Conecte o conector da mangueira de gas da tocha ao cilindro de gas (D).
Ligue a maquina de solda.

Selecione o modo TIG LIFT usando o botéo “8”.

Ajuste a corrente que deseja utilizar para soldagem através do encoder “11”.
Durante a soldagem, o display mostrara a corrente de soldagem real.

TOUCH \
LIFT \

PROTECAO TERMICA

Se a maquina for usada em um ciclo de trabalho muito extenuante, um dispositi-
vo de seguranga protege a maquina contra possivel superaquecimento. A inter-
vengéao do dispositivo é indicada pelo acendimento do LED amarelo “1”.

@0k w

Toque na pega a ser soldada com o eletrodo.

Levante o eletrodo aproximadamente 2-5 mm da peca a ser
soldada.

MANUTENCAO
Qualquer intervengao de manutengao deve ser realizada por pessoal qualificado
de acordo com a norma (IEC 60974-4).

PARAMETROS DE SOLDADURA

MMA
Relagao entre espessura da chapa, diametro do eletrodo e corrente.

i Diametro do eletro-
ido (mm)

Espessura da Folha

Corrente (A)

25~40

40~60

100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
6.0 260~300

TIG
Relagao entre o tamanho atual e o didmetro da agulha de tungsténio.

Corrente de saida
CA (A)

Corrente de
saida CC (A)

Diametro do eletrodo de
tungsténio (mm)

1,0 10-75A

1.6 40-130A° T g0M 288
2.0 75-180A T TUgs4g0A T
24 130-230A

3.2 160-310A {50504
40 275-450A 240-350A

Na soldagem TIG é utilizado um fio de enchimento, e o didametro deste fio esta
intimamente relacionado a corrente de soldagem empregada.




Corrente de soldagem (A)

Diametro do fio (mm)

3

400~500

SOLUGCAO DE PROBLEMAS
Coadigos de erro
Quando a maquina apresenta uma falha, o tipo de falha pode ser entendido atra-

vés do cadigo de erro mostrado na tela.

Codigo Descrigao
EO01/FO1 Superaquecimento
E09/FO09 %;ll'to—mrcuno de saida ou linha de realimentagado de tens&o anor-

PROBLEMAS E SOLUCOES COMUNS

Modo | Problema Solugao
Todos | Superaquecimento EO1/FO1 | Espere que o soldador esfrie até a temperatura normal e entdo ele podera continuar a operar.
Curto-circuito E09/F09 Separe firmemente a tocha de soldagem da peca de trabalho e desligue o soldador, se necessario.
Maquina nao liga Verifiqgue se o cabo de entrada esta intacto, se a alimentagao esta ativa e se a tensdo de entrada esta normal.
Vazamentos de gas podem ocorrer em soldadores, levando a soldas de baixa qualidade. Verifique se h,é vazamentos nas
Vazamentos de gas linhas de gas e nas conexdes, apertando ou substituindo as conexdes defeituosas conforme necessario. E importante inspe-
cionar regularmente as linhas de gés e as conexdes quanto a desgaste e substitui-las se necessario.
Instabilidade do arco Verifique a conexéc? Qe aterramento, ajuste as configuragdes de acordo com o tipo de material a ser soldado e substitua o
eletrodo se necessario.
A peca é soldada através Reduza a corrente.
MMA | Dificuldade em fazer um arco | Aumente a corrente; Aumente o HOT START; Seque o eletrodo.
Eletrodo preso Aumente a corrente; Aumente a FORCA DO ARCO.
Interrupcéo de arco Encurte a distancia entre o eletrodo e a peca de trabalho, n&o levante muito alto.
TIG A cor da solda é escura Aumentar a velocidade de soldagem; Nao retire a tocha imediatamente apds a soldagem; Aumente o pré-gas e o pos-gas.
3:?3:;?&:?5@0 da agulha Verifique a polaridade da fiagéo.
Soldagem irregular Afie a agulha de tungsténio.
Falha de soldagem Aumente a corrente.

PT
DETECCAO DE DEFEITOS RAZOES REMEDIACAO
» O sqlda_dor nao f_ornece corrente & o « A protegdo térmica interveio. « Aguarde até que o LED se desligue antes de retomar a soldagem.
LED térmico esta ligado.
<« |+ O dispositivo esta ligado, mas ndo o Qgrampo de terra ou o suporte do eletrodo ndo . Desligue o soldador e verifique as conexdes.
= |fornece corrente. estdo conectados ao soldador.
= « Certifique-se de que os grampos foram conectados corretamente
« O processo de soldagem é inadequado. |« Polaridade incorreta. a maquina.
« Leia o0 manual de instrucdes anexado aos eletrodos em uso.
N « Verifique o eletrodo em uso. « Use um eletrodo de tungsténio com o didmetro correto.
|+ Arco instavel. Verifi . )
E « Verifique o fluxo de gas. « Reduza o fluxo de gés.
« O eletrodo esta derretendo. « Polaridade incorreta. « Verifique se o terra esta conectado ao polo positivo.
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PRODUKTBESCHREIBUNG

Bei diesem Gerat handelt es sich um einen Gleichstrom-Invertergenerator, der fuir
das MMA-, MMA-SYN- und WIG-LIFT-Schweien geeignet ist. Dank der Inver-
ter-Technologie erreicht es eine hohe Leistung bei gleichzeitig geringerer Gré3e
und geringem Gewicht, wodurch das SchweilRgerat tragbar und handlich ist. Die
SchweilRparameter konnen Uber die Frontplatte eingestellt werden.

SYN (MMA)

Synergie bezieht sich auf die Fahigkeit der Maschine, Schweillparameter auto-
matisch an die spezifischen Anforderungen des Betriebs anzupassen. Der Be-
nutzer wahlt einige relevante Parameter aus und basierend auf diesen Informa-
tionen passt das Schweillgerat automatisch Strom und Spannung an, um den
SchweilRprozess zu optimieren und qualitativ hochwertige Ergebnisse sicherzu-
stellen.

INSTALLATION

Die Installation muss von qualifiziertem Personal gemaR IEC 60974-9 und natio-
nalen und lokalen Vorschriften durchgefiihrt werden. Heben Sie die Maschine am
Griff oben am Produkt an. Dieser Vorgang muss bei ausgeschalteter Maschine und
abgeklemmten Schweil3kabeln durchgefiihrt werden. Die Versorgungsspannung
muss mit der Spannung Ubereinstimmen, die auf dem technischen Datenschild
am Produkt angegeben ist. Verwenden Sie die Maschine in einer Anlage, deren
Leistungsmerkmale und SchutzmalRnahmen (Sicherung und/oder Differenzial) mit
dem flr den Betrieb erforderlichen Strom kompatibel sind. Weitere Einzelheiten
finden Sie in den Daten auf dem Typenschild an der Maschine. Das Schweilgerat
ist mit einer Vorrichtung zur Kompensation der Versorgungsspannung ausgestat-
tet, die einen normalen Betrieb der Maschine auch dann ermdglicht, wenn die
Versorgungsspannung um =15 % von der Nennspannung schwankt. UbermaRiger
Betrieb bei Uberspannung, Uberstrom oder Uberhitzung kann zur Beschadigung
der Maschine fihren.

VERWENDEN

Warnung: Beachten Sie die im allgemeinen Handbuch aufgefiihrten Vorsicht-
smafRnahmen, bevor Sie das Schweil3gerat in Betrieb nehmen, und lesen Sie sor-
gfaltig die mit dem Schweilvorgang verbundenen Risiken durch.

BESCHREIBUNG (ABB. A-1)

1. Warn-LED

MMA SYN-Modus-LED
MMA-Modus-LED
WIG-LIFT-Modus-LED

Ampere-LED

HOT START-LED

ARC FORCE-LED

Modusauswahl

Auswahl des Elektrodendurchmessers
Anzeige des ausgewahlten Elektrodendurchmessers
Einstellknopf

Parameterauswahl

Ein / Aus Schalter

Installation und Betrieb des E-Hand-SchweiRens (Abb. A-2)
1. Schalten Sie das Schweil3gerat aus.

2. Uberpriifen Sie die auf der Elektrodenverpackung angegebene Polaritét.

3. Bei Elektroden mit umgekehrter Polaritét verbinden Sie die Masseklemme
,B“ mit der Minuspol-Buchse (-) und die Elektrodenhalterklemme ,A* mit der
Pluspol-Buchse ,+“ des Schweilgerats (ABB. A-2.1).

4. Bei Elektroden mit direkter Polaritat verbinden Sie die Masseklemme ,B“ mit
der Pluspol-Buchse ,+“ und die Elektrodenhalterklemme ,A“ mit der Minu-
spol-Buchse - (ABB. A-2.2).

5.  Schalten Sie das Schweilgerat ein.

6. Wahlen Sie den MMA-Modus Uber die Taste ,8".

7. Wahlen Sie Uber die Schaltflache ,12“ den einzustellenden Parameter zwi-
schen ,Hot Start®, ,Arc Force* oder ,Ampere* aus. Sobald der Parameter
ausgewahlt ist, drehen Sie den Encoder ,11%, um den gewiinschten Wert
einzustellen.

AMPS

Durch Drehen des Encoders ,11“ kann der gewiinschte Schwei3strom eingestellt
werden.

HeiBstart: (MMA)

Diese Funktion erhoht voriibergehend den Schweil3strom zu Beginn des Lichtbo-
gens und erleichtert so die Ziindung. Nach erfolgreichem Aufbau des Lichtbogens
kehrt der Strom automatisch auf den eingestellten Wert zuriick

Lichtbogenkraft: (MMA)
Befindet sich die Elektrode zu nah am Werkstiick, erhoht die Arc-Force-Funktion
den Strom, um ein Erléschen des Lichtbogens zu verhindern und die Stabilitat
aufrechtzuerhalten, wodurch ein kontinuierliches Schweilten erleichtert und Kurz-
schlisse verhindert werden.

INSTALLATION UND MMA-SYN-SCHWEISSEN (ABB. A-2)

1.  Schalten Sie das Schweil3gerat aus.

2. Uberpriifen Sie die auf der Elektrodenverpackung angegebene Polaritét.

3. Bei Elektroden mit umgekehrter Polaritét verbinden Sie die Erdungsklemme
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,B“ mit der Minuspol-Buchse (-) und die Elektrodenhalterklemme ,A* mit der
Pluspol-Buchse ,+" des SchweilRgerats (ABB. A-2.1).

4. Bei Elektroden mit direkter Polaritét verbinden Sie die Erdungsklemme ,B*
mit der Pluspol-Buchse ,+“ und die Elektrodenhalterklemme ,A" mit der Mi-
nuspol-Buchse ,-“ (ABB. A-2.2).

5. Schalten Sie das Schweil’gerat ein.

6. Wahlen Sie den MMA SYN-Modus mit der Taste ,8".

7. Wahlen Sie mit der Taste ,9" den gewtinschten Elektrodendurchmesser aus.
Das Schweiltgerat stellt automatisch den optimalen Schweif3strom fiir den
gewahlten Durchmesser ein.

8. Wahlen Sie mit der Taste ,12“ den einzustellenden Parameter aus: Hot Start,
Arc Force oder Amps. Sobald der Parameter ausgewahlt ist, drehen Sie den
Encoder ,11%, um den gewunschten Wert einzustellen.

AMPS

Durch Drehen des Encoders ,11“ kann die Stromstarke auf den gewtlinschten
Schweilistrom eingestellt werden. Das Display zeigt den eingestellten Strom
an und gibt den empfohlenen Elektrodendurchmesser fir den eingestellten
Schweillstrom an

HeiBstart: (MMA)

Diese Funktion erhéht voriibergehend den Schweil3strom zu Beginn des Lichtbo-
gens und erleichtert so die Zindung. Nach erfolgreichem Aufbau des Lichtbogens
kehrt der Strom automatisch auf den eingestellten Wert zurtick.

Lichtbogenkraft: (MMA)
Befindet sich die Elektrode zu nah am Werkstiick, erhoht die Arc-Force-Funktion
den Strom, um ein Erléschen des Lichtbogens zu verhindern und die Stabilitat
aufrechtzuerhalten, wodurch ein kontinuierliches Schweil3en erleichtert und Kurz-
schlisse verhindert werden.

INSTALLATION UND TIG-LIFT-SCHWEISSEN (ABB. A-3)
1. Schalten Sie das Schweillgerat aus.

2. Verbinden Sie den Masseklemmenstecker ,B“ mit der Pluspol-Buchse ,+“
und den Brennerstecker ,C* mit der Minuspol-Buchse ,-“ des Schweil3gerats.

3. Verbinden Sie den Gasschlauchanschluss des Brenners mit der Gasflasche
(D).

4.  Schalten Sie das Schweil3gerat ein.

5.  Wahlen Sie den WIG-LIFT-Modus mit der Taste ,8".

6. Stellen Sie mit dem Encoder ,11“ den Strom ein, den Sie zum SchweilRen

verwenden moéchten. Wahrend des Schweillens zeigt das Display den
aktuellen Schweilstrom an.

TOUCH \
LIFT \

WARMESCHUTZ

Bei einem sehr anstrengenden Einsatz der Maschine schutzt eine Sicherheitsvor-
richtung die Maschine vor einer mdglichen Uberhitzung. Der Eingriff des Gerétes
wird durch das Aufleuchten der gelben LED ,1“ angezeigt.

Beriihren Sie das zu verschweilRende Werkstiick mit der
Elektrode.

Heben Sie die Elektrode ca. 2-5 mm vom zu schweil’enden
Teil an.

WARTUNG
Alle Wartungseingriffe missen von qualifiziertem Personal gemaR der Norm (IEC
60974-4) durchgefihrt werden.

SCHWEISSPARAMETER

MMA
Zusammenhang zwischen Blechdicke, Elektrodendurchmesser und Strom.

: Elektrodendurch- :
esser (mm)  Strom (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
4 TT160~180
0 200~270
160~180
200~270
260~300

Blechdicke (mm)

TIG
Zusammenhang zwischen der aktuellen GréRe und dem Durchmesser der Wol-
framnadel.



Durchmesser der Wolframe-

DC-Ausgangs-

AC-Ausgangsstrom

lektrode (mm) strom (A)

1.0 1070A el JDTBOA
1.6 40-130A .. BO-125A
2,0 75-180A ... 85-160A
2.4 130-230A  120-210A oo
3.2 160-310A 150-250A
4,0 275-450A 240-350A

Beim WIG-Schweilen wird ein Zusatzdraht verwendet, dessen Durchmesser eng
mit dem verwendeten Schweil3strom zusammenhangt.

SchweiRstrom (A)

Drahtdurchmesser (mm)

21,0
1,016
1,0~24
1630
24~45
- 30~60
400~500 45~8,0
FEHLERBEHEBUNG
Fehlercodes

Wenn die Maschine einen Fehler anzeigt,

kann die Art des Fehlers anhand des

auf dem Bildschirm angezeigten Fehlercodes nachvollzogen werden.

Code Beschreibung
E01/FO01 Uberhitzung
E09/F09 Kurzschluss am Ausgang oder Rickkopplungsleitung mit abnorma-
ler Spannung
HAUFIGE PROBLEME UND LOSUNGEN
Modus | Problem Losung
Alle E01/F01 Uberhitzung Warten Sie, bis das Schweil3gerat auf normale Temperatur abgekihlt ist, dann kann es weiter betrieben werden.
E09/F09 Kurzschluss Trennen Sie den Schweilbrenner fest vom Werkstlck und schalten Sie das Schweil3gerat bei Bedarf aus.
g/ilszg':];r;te;:]asst sich nicht Uberpriifen Sie, ob das Eingangskabel intakt ist, ob die Stromversorgung aktiv ist und ob die Eingangsspannung normal ist.
In Schweilgeraten kann es zu Gaslecks kommen, die zu einer schlechten Schweilqualitat fiihren. Uberpriifen Sie die
Gaslecks Gasleitungen und Armaturen auf Undichtigkeiten und ziehen Sie bei Bedarf fehlerhafte Verbindungen fest oder ersetzen Sie
sie. Es ist wichtig, die Gasleitungen und Armaturen regelmafig auf Verschleil® zu priifen und bei Bedarf auszutauschen.
. . . Uberpriifen Sie die Erdungsverbindung, passen Sie die Einstellungen entsprechend der Art des zu schweilRenden Materials
Lichtbogeninstabilitat . f
an und tauschen Sie gegebenenfalls die Elektrode aus.
Werks?uck ist durchge- Reduzieren Sie den Strom.
schweildt
MMA Schwierigkeiten, einen Erhoéhen Sie den Strom; Heissstart erhéhen; Trocknen Sie die Elektrode.
Bogen zu treffen
Elektrode klemmt Erhohen Sie den Strom; Erhdhen Sie die Lichtbogenkraft.
Lichtbogenunterbrechung Abstand zwischen Elektrode und Werkstlck verkirzen, nicht zu hoch anheben.
TG Die Farbe der Schweillnaht | Schweilgeschwindigkeit erhohen; Entfernen Sie den Brenner nicht unmittelbar nach dem Schweilen; Vor- und Nachgas
ist dunkel erhéhen.
Schneller Verschleils der | ¢y o o iten Sie die Polaritéit der Verkabelung.
Wolframnadel
UnregelméBiges Schweil’en | Schéarfen Sie die Wolframnadel.
Schweil¥fehler Erhohen Sie den Strom.
D
FEHLERSUCHE GRUNDE ABHILFE
« Der SchweiRer liefert keinen Strom und . . ) ) . « Warten Sie, bis die LED erlischt, bevor Sie mit dem SchweilRen
die thermische LED leuchtet. « Die thermische Schutzvorrichtung hat eingegriffen. fortfahren.
» Das Gerat ist eingeschaltet, liefert jedoch| Masseklemme oder Elektrodenhalter nicht mit dem |« Schalten Sie den Schweiler aus und Uberpriifen Sie die
<§: keinen Strom. Schweilder verbunden. Verbindungen.
s « Stellen Sie sicher, dass die Klemmen korrekt mit der Maschine
« Der Schweilprozess ist unzureichend « Falsche Polaritat verbunden wurden.
' ’ « Lesen Sie das dem verwendeten Elektrodenmaterial beigefligte
Handbuch.
) ) . Uberpriifen Sie die verwendete Elektrode. « Verwenden Sie eine Wolframelektrode mit dem richtigen
O |+ Unstabiler Lichtbogen. Uberoriifen Sie den Gasfluss Durchmesser.
= : P : « Reduzieren Sie den Gasfluss.
« Die Elektrode schmilzt. « Falsche Polaritat. « Uberpriifen Sie, ob die Masse mit dem positiven Pol verbunden ist.
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PRODUCT BESCHRIJVING

Dit apparaat is een gelijkstroom (DC) invertergenerator geschikt voor MMA-, MMA
SYN- en TIG LIFT-lassen. Dankzij de invertertechnologie worden hoge prestaties
bereikt terwijl de afmetingen en het gewicht beperkt blijven, waardoor het lasappa-
raat draagbaar en beheersbaar wordt. Lasparameters kunnen worden aangepast
via het voorpaneel.

SYN (MMA)

Synergie verwijst naar het vermogen van de machine om de lasparameters auto-
matisch aan te passen op basis van de specifieke behoeften van de operatie. De
gebruiker selecteert enkele relevante parameters en op basis van deze informatie
past de lasser automatisch de stroom en spanning aan om het lasproces te opti-
maliseren en resultaten van hoge kwaliteit te garanderen.

INSTALLATIE

De installatie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd personeel in overeen-
stemming met IEC 60974-9 en nationale en lokale regelgeving. Til de machine
op met behulp van de hendel aan de bovenkant van het product. Deze handeling
moet worden uitgevoerd terwijl de machine is uitgeschakeld en de laskabels zijn
losgekoppeld. De voedingsspanning moet overeenkomen met de spanning aan-
gegeven op het technische gegevensplaatje op het product. Gebruik de machine
op een installatie waarvan de vermogenskenmerken en beveiligingen (zekering
en/of differentieel) compatibel zijn met de stroom die nodig is voor de werking;
voor meer details zie de gegevens op het plaatje op de machine. Het lasappa-
raat is uitgerust met een apparaat voor compensatie van de voedingsspanning,
waardoor de machine normaal kan werken, zelfs als de voedingsspanning +15%
schommelt ten opzichte van de nominale spanning. Overmatig gebruik in geval
van overspanning, overstroom of oververhitting kan de machine beschadigen.

GEBRUIK

Waarschuwing: Neem de voorzorgsmaatregelen in acht die in de algemene hand-
leiding worden beschreven voordat u de lasmachine gebruikt, en lees aandachtig
de risico’s die aan het lasproces zijn verbonden.

BESCHRIJVING (FIG A-1)
1. Waarschuwings-LED

. MMA SYN-modus-LED
3 MMA-modus-LED
4. TIG LIFT-modus-LED
5. AMPS-LED
6. HOT START-LED
7. ARC FORCE-LED
8. Moduskiezer
9. Keuzeschakelaar voor de diameter van de elektrode
10. Geselecteerde elektrodediameter-indicator
11. Regelknop
12. Parameterkiezer
13. Aan/ uit knop

Installatie en bediening van MMA-lassen (FIG A-2)

1.  Schakel het lasapparaat uit.

2. Controleer de polariteit aangegeven op de elektrodeverpakking.

3. Voor elektroden met omgekeerde polariteit sluit u de massaklem “B” aan op
de negatieve poolaansluiting (-) en de elektrodehouderklem “A” op de posi-
tieve poolaansluiting “+” van het lasapparaat (FIG A-2.1).

4.  Voor elektroden met directe polariteit sluit u de massaklem “B” aan op de

positieve poolaansiluiting “+” en de elektrodehouderklem “A” op de negatieve

poolaansluiting “-” (FIG A-2.2).

Zet het lasapparaat aan.

Selecteer de MMA-modus via knop “8”.

Selecteer de parameter die u wilt instellen uit Hot Start, Arc Force of Amps

via knop “12”. Zodra de parameter is geselecteerd, draait u aan encoder “11”

om de gewenste waarde in te stellen.

Noon

AMPS
Het is mogelijk om de gewenste lasstroom in te stellen door aan encoder “11” te
draaien.

Hotstart: (MMA)

Deze functie verhoogt tijdelijk de lasstroom aan het begin van de boog, waardoor
het ontsteken wordt vergemakkelijkt. Nadat de boog met succes tot stand is ge-
bracht, keert de stroom automatisch terug naar het ingestelde niveau

Boogkracht: (MMA)

Als de elektrode zich te dicht bij het werkstuk bevindt, verhoogt de Arc Force-fun-
ctie de stroom om te voorkomen dat de boog uitdooft en handhaaft de stabiliteit,
waardoor continu lassen wordt vergemakkelijkt en kortsluiting wordt voorkomen.

INSTALLATIE EN MMA SYN-LASSEN (FIG A-2)

1. Schakel het lasapparaat uit.

2. Controleer de polariteit aangegeven op de elektrodeverpakking.

3. Voor elektroden met omgekeerde polariteit sluit u de aardklem “B” aan op de
negatieve poolaansiuiting (-) en de elektrodehouderklem “A” op de positieve
poolaansluiting “+” van het lasapparaat (FIG A-2.1).

4. Voor elektroden met directe polariteit sluit u de aardingsklem “B” aan op de

positieve poolaansluiting “+” en de elektrodehouderklem “A” op de negatieve

poolaansluiting “-” (FIG A-2.2).

Zet het lasapparaat aan.

Selecteer de MMA SYN-modus met knop “8”.

Selecteer de gewenste elektrodediameter met knop “9”. De lasser stelt auto-

matisch de optimale lasstroom in voor de gekozen diameter.

8. Met knop “12” selecteert u de in te stellen parameter uit Hot Start, Arc Force
of Amps. Zodra de parameter is geselecteerd, draait u aan encoder “11” om
de gewenste waarde in te stellen.

Noo

AMPS

Ampere kan worden ingesteld op de gewenste lasstroom door aan encoder ‘11’ te
draaien. Het display toont de ingestelde stroom en geeft de aanbevolen elektro-
dediameter voor de ingestelde lasstroom aan

Hotstart: (MMA)

Deze functie verhoogt tijdelijk de lasstroom aan het begin van de boog, waardoor
het ontsteken wordt vergemakkelijkt. Nadat de boog met succes tot stand is ge-
bracht, keert de stroom automatisch terug naar het ingestelde niveau.

Boogkracht: (MMA)

Als de elektrode zich te dicht bij het werkstuk bevindt, verhoogt de Arc Force-fun-
ctie de stroom om te voorkomen dat de boog uitdooft en handhaaft de stabiliteit,
waardoor continu lassen wordt vergemakkelijkt en kortsluiting wordt voorkomen.

INSTALLATIE EN TIG-LIFT-LASSEN (FIG A-3)

Schakel het lasapparaat uit.

Sluit de aardklemconnector “B” aan op de positieve poolaansluiting “+” en de toor-
tsconnector “C” op de negatieve poolaansiluiting “-” van het lasapparaat.

Sluit de toortsgasslangconnector aan op de gascilinder (D).

Zet het lasapparaat aan.

Selecteer de TIG LIFT-modus met knop “8”.

Pas de stroom die u wilt gebruiken voor het lassen aan met behulp van encoder
“11”. Tijdens het lassen toont het display de werkelijke lasstroom.

TOUCH \

LIFT

Raak het te lassen stuk aan met de elektrode.

Breng de elektrode ongeveer 2-5 mm omhoog van het te
lassen stuk.

THERMISCHE BESCHERMING

Als de machine wordt gebruikt voor een zeer inspannende bedrijfscyclus, be-
schermt een veiligheidsvoorziening de machine tegen mogelijke oververhitting.
De tussenkomst van het apparaat wordt aangegeven door het oplichten van de
gele LED “1”.

ONDERHOUD
Elke onderhoudsinterventie moet worden uitgevoerd door gekwalificeerd persone-
el in overeenstemming met de norm (IEC 60974-4).

LASPARAMETERS

MMA
Verband tussen plaatdikte, elektrodediameter en stroom.

i Elektrodediameter Stroom (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

Plaatdikte (mm)

TIG
Verband tussen de huidige maat en de diameter van de wolfraamnaald.

Diameter wolfraamelektro- DC-uitgangs- AC-uitgangsstroom

de (mm) stroom (A) (A)
1,0 10-75A 15-55A
1.6 40-130A 60-125A
2.0 75-180A 85-160A
24 130-230A 120-210A
3.2 160-310A ... 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

Bij TIG-lassen wordt gebruik gemaakt van lasdraad. De diameter van deze draad
hangt nauw samen met de gebruikte lasstroom.



Lasstroom (A)

Draaddiameter (mm)

21,0
1,0~16
1,0~24
1,6~3.0
) 24~45
/300~ 30~60
400 ~ 500 4,5~8,0
PROBLEEMOPLOSSEN
Foutcodes

Wanneer de machine een fout weergeeft, kan het type fout worden begrepen aan
de hand van de foutcode die op het scherm wordt weergegeven.

Code Beschrijving
EO01/FO1 Oververhitting
E09/F09 Uitgangskortsluiting of feedbacklijn met abnormale spanning

GEMEENSCHAPPELIJKE PROBLEMEN EN OPLOSSINGEN

Modus | Probleem Oplossing
Alle EO01/F01 Oververhitting Wacht tot het lasapparaat is afgekoeld tot de normale temperatuur, waarna het kan blijven werken.
E09/F09 Kortsluiting Maak de lastoorts stevig los van het werkstuk en schakel indien nodig de lasmachine uit.
Machine gaat niet aan Controleer of de ingangskabel intact is, of de stroom actief is en of de ingangsspanning normaal is.
Bij lassers kunnen gaslekken optreden, wat kan leiden tot lassen van slechte kwaliteit. Controleer de gasleidingen en fittingen
Gaslekken op lekkage, draai defecte aansluitingen aan of vervang ze indien nodig. Het is belangrijk om de gasleidingen en fittingen regel-
matig te inspecteren op slijtage en deze indien nodig te vervangen.
Instabiliteit van de boog Con_troleer de aardverbinding, pas de instellingen aan afhankelijk van het type materiaal dat wordt gelast en vervang indien
nodig de elektrode.
Werkstuk is doorgelast Verminder de stroom.
MMA Z;::'theld om een boog te Verhoog de stroom; Verhoog HOT START; Droog de elektrode.
Elektrode blijft plakken Verhoog de stroom; Verhoog de BOOGKRACHT.
Boogonderbreking Verklein de afstand tussen de elektrode en het werkstuk, til niet te hoog op.
TIG Laskleur is donker Verhoog de lassnelheid; Verwijder de toorts niet onmiddellijk na het lassen; Verhoog pre-gas en post-gas.
Snelle slijtage van wolfraam- Controleer de polariteit van de bedrading.
naalden
Onregelmatig lassen Slijp de wolfraamnaald.
Lasfout Verhoog de stroom.
NL
STORING ZOEKEN REDENEN OPLOSSING
« De lassapparaat levert geen stroom en . S . .
de thermische LED brandt. « De thermische beveiliging is ingeschakeld. « Wacht tot de LED uitgaat voordat je het lassen hervat.
<§( « Het apparaat staat aan maar levert geen |« De massaklem of elektrodehouder is niet aangesloten . Schakel de lassapparaat uit en controleer de verbindingen.
stroom. op de lassapparaat.
= « Zorg ervoor dat de klemmen correct zijn aangesloten op de
« Het lasproces is ontoereikend. « Verkeerde polariteit. machine.
« Lees de handleiding die is bijgevoegd bij de gebruikte elektroden.
Onstabiele boo « Controleer de gebruikte elektrode. « Gebruik een wolfraamelektrode van de juiste diameter.
o ° 9. « Controleer de gasstroom. « Verminder de gasstroom.
. De elektrode smelt. « Verkeerde polariteit. « Controleer of de massa is aangesloten op de positieve pool.
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NO

PRODUKTBESKRIVELSE

Denne enheten er en likestrem (DC) invertergenerator egnet for MMA, MMA SYN
og TIG LIFT sveising. Takket veere inverterteknologien oppnar den hgy ytelse
samtidig som den opprettholder redusert starrelse og vekt, noe som gjar sveise-
ren baerbar og handterbar. Sveiseparametere kan justeres gjennom frontpanelet.

SYN (MMA)

Synergi refererer til maskinens evne til & automatisk justere sveiseparametere
basert pa de spesifikke behovene til operasjonen. Brukeren velger noen relevan-
te parametere, og basert pa denne informasjonen justerer sveiseren automatisk
strem og spenning for & optimere sveiseprosessen, og sikre resultater av hgy
kvalitet.

INSTALLASJON

Installasjonen ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med IEC 60974-9 og
nasjonale og lokale forskrifter. Laft maskinen ved hjelp av handtaket pa toppen av
produktet. Denne operasjonen ma utfgres med maskinen slatt av og sveisekable-
ne frakoblet. Forsyningsspenningen ma samsvare med spenningen som er angitt
pa det tekniske dataskiltet pa produktet. Bruk maskinen pa en installasjon hvis
effektegenskaper og beskyttelse (sikring og/eller differensial) er kompatible med
stremmen som kreves for drift; for flere detaljer se dataene pa platen pa maskinen.
Sveiseren er utstyrt med en strgmforsyningsspenningskompensasjonsanordning
som gjer at maskinen kan fungere normalt selv nar forsyningsspenningen svinger
med +15 % fra den nominelle spenningen. Overdreven drift i tilfelle overspenning,
overstrgm eller overoppheting kan skade maskinen.

BRUK
Advarsel: Bruk forholdsreglene som er skissert i den generelle handboken fgr du
bruker sveiseren, les ngye risikoene forbundet med sveiseprosessen.

BESKRIVELSE (FIG A-1)

1. Advarsel LED

MMA SYN-modus LED
MMA-modus LED

LED for TIG LIFT-modus
AMPS LED

HOT START LED

ARC FORCE LED
Modusvelger

Velger for elektrodediameter
Valgt elektrodediameterindikator
Justeringsknapp
Parametervelger

Pa/ av bryter

Installasjon og drift av MMA-sveising (FIG A-2)
1. Sla av sveisemaskinen.

2.  Sjekk polariteten som er angitt pa elektrodepakningen.

3.  For elektroder med omvendt polaritet, koble masseklemmen “B” til den nega-
tive polkontakten (-) og elektrodeholderklemmen “A” til den positive polkonta-
kten “+” pa sveiseren (FIG A-2.1).

4. For direkte polaritetselektroder, koble masseklemmen “B” til den positive
polkontakten “+” og elektrodeholderklemmen “A” til den negative polkonta-
kten “-” (FIG A-2.2).

5.  Sla pa sveisemaskinen.

6. Velg MMA-modus via knappen “8”.

7. Velg parameteren som skal stilles inn blant Hot Start, Arc Force eller Amps
via knappen “12”. Nar parameteren er valgt, roter du koderen “11” for a stille
inn gnsket verdi.

AMPS

Det er mulig a stille inn gnsket sveisestrem ved & rotere koderen “11”.

Hot Start: (MMA)

Denne funksjonen gker sveisestremmen midlertidig ved begynnelsen av lysbuen,
noe som letter tenning. Etter at lysbuen er etablert, gar strammen automatisk
tilbake til det innstilte nivaet

Arc Force: (MMA)

Hvis elektroden er for neer arbeidsstykket, gker Arc Force-funksjonen strammen
for & hindre at lysbuen slukner og opprettholder stabiliteten, og letter dermed kon-
tinuerlig sveising og forhindrer kortslutninger.

INSTALLASJON OG MMA SYN-SVEISING (FIG A-2)
1. Sla av sveisemaskinen.

2.  Sjekk polariteten som er angitt pa elektrodepakningen.

3. For elektroder med motsatt polaritet, koble jordklemmen “B” til den negative
polkontakten (-) og elektrodeholderklemmen “A” til den positive polkontakten
“+” pa sveiseren (FIG A-2.1).

4. For direkte polaritetselektroder, koble jordklemmen “B” til plusspolen “+” og
elektrodeholderklemmen “A” til minuspolen “-” (FIG A-2.2).

5. Sla pa sveisemaskinen.

6. Velg MMA SYN-modus med knappen “8”.

7. Velg ensket elektrodediameter med knappen “9”. Sveiseren vil automatisk
stille inn den optimale sveisestrammen for den valgte diameteren.

8.  Bruk knappen “12”, velg parameteren som skal stilles inn blant Hot Start, Arc
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Force eller Amps. Nar parameteren er valgt, roter du koderen “11” for a stille
inn gnsket verdi.

AMPS

Forsterkere kan stilles inn pa ensket sveisestrem ved a rotere koderen ‘11’. Di-
splayet vil vise den innstilte strammen og vil indikere anbefalt elektrodediameter
for den innstilte sveisestremmen

Hot Start: (MMA)

Denne funksjonen gker sveisestremmen midlertidig ved begynnelsen av lysbuen,
noe som letter tenning. Etter at lysbuen er etablert, gar strammen automatisk
tilbake til det innstilte nivaet.

Arc Force: (MMA)

Hvis elektroden er for nzer arbeidsstykket, gker Arc Force-funksjonen strammen
for & hindre at lysbuen slukner og opprettholder stabiliteten, og letter dermed kon-
tinuerlig sveising og forhindrer kortslutninger.

INSTALLASJON OG TIG LOFTSVEISING (FIG A-3)

1. Sla av sveisemaskinen.

2. Koble jordklemmekontakten “B” til den positive polkontakten “+” og brenner-
kontakten “C” til den negative polkontakten “-” pa sveiseren.

Koble koblingen til brennerens gasslange til gassflasken (D).

Sla pa sveisemaskinen.

Velg TIG LIFT-modus med knappen “8”.

Juster stremmen du @nsker & bruke for sveising ved hjelp av koderen “11”.
Under sveising vil displayet vise den faktiske sveisestremmen.

TOUCH \
LIFT \

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen brukes i en sveert anstrengende arbeidssyklus, beskytter en
sikkerhetsanordning maskinen mot potensiell overoppheting. Inngrepet til enheten
indikeres av tenningen av den gule LED “1”.

o0k w

Bergr stykket som skal sveises med elektroden.

Hev elektroden ca. 2-5 mm fra stykket som skal sveises.

VEDLIKEHOLD
Ethvert vedlikeholdsinngrep ma utferes av kvalifisert personell i samsvar med
standarden (IEC 60974-4).

SVEISEPARAMETRE

MMA
Forholdet mellom arktykkelse, elektrodediameter og strem.

i Elektrodediameter Névzerende (A)
25-40
40-60
100-130
100-130
160~180
160~180
200-270
160~180
200-270
260~300

Arktykkelse (mm)

TIG
Forholdet mellom navaerende sterrelse og diameteren pa wolframnalen.

Tungsten elektrode diame- DC utgangs- AC utgangsstrom
ter (mm) strom (A) (A)

1.0 10-75A 15-55A

1.6 40-130A 60-125A

2.0 75-180A 85-160A

2.4 130-230A 120-210A

3.2 160-310A 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

Ved TIG-sveising brukes en fylltrad, og diameteren pa denne traden er naert knyt-
tet til sveisestrgmmen som brukes.

Sveisestrem (A) Ledningsdiameter (mm)

210

1,0~1,6

1,0~2,4

1,6~3,0

24~45

3,0~6,0

400-500

4,5~8.0




FEILSOKING

Feilkoder
Nar maskinen viser en feil, kan typen feil forstas gjennom feilkoden som vises pa
skjermen.

Kode Beskrivelse

EO01/F01 Overoppheting

EQ09/F09 Utgangskortslutning eller unormal spenningstilbakemeldingslinje

VANLIGE PROBLEMER OG LOSNINGER

Modus | Problem Losning
Alle EO01/FO1 Overoppheting Vent til sveiseren har kjglt seg ned til normal temperatur, s kan den fortsette a fungere.
E09/F09 Kortslutning Skille sveisebrenneren fra arbeidsstykket og sla av sveiseren om ngdvendig.
Maskinen slar seg ikke pa Sjekk at inngangskabelen er intakt, at streammen er aktiv og at inngangsspenningen er normal.
Gasslekkasjer kan oppsta i sveisere, noe som farer til sveiser av darlig kvalitet. Kontroller gassledningene og koblingene
Gasslekkasjer for lekkasjer, stramming eller utskifting av defekte koblinger etter behov. Det er viktig & regelmessig inspisere gassledninge-
ne og armaturene for slitasje og bytte dem ut om ngdvendig.
. Kontroller jordforbindelsen, juster innstillingene i henhold til type materiale som sveises, og bytt ut elektroden om ngdvend-
Bue ustabilitet ig.
/SA\SZieslgtsstykket ergjennom- Reduser stremmen.
Muma | Yanskelighetermed atieffe | oy sirommen; @k HOT START; Tork elektroden.
Elektroden fester seg @k strammen; @k ARC FORCE.
Bueavbrudd Forkort avstanden mellom elektroden og arbeidsstykket, ikke lgft for hoyt.
TIG Sveisefargen er mark Dk sveisehastigheten; Ikke fiern brenneren umiddelbart etter sveising; @k pre-gass og post-gass.
Rask tungsten-nalslitasje Sjekk ledningens polaritet.
Uregelmessig sveising Slip wolframnalen.
Sveisefeil Jk strammen.

NO
FEILSGKING ARSAKER LASNING

I-ysSe\llrelseren gir ikke strom, og termisk LED « Termisk beskyttelse har inntruffet. « Vent til LED-en slukker for du fortsetter sveisingen.
< - - -
§ « Enheten er pa, men gir ikke strom. ;Vi?srcellr(!;mmen eller elektrodeholderen er ikke koblet til | Sla av sveiseren og sjekk tilkoblingene.

. . . . . « Sgrg for at klemmene er korrekt koblet til maskinen.
+ Sveiseprosessen er ufilstrekkelig. + Feil polaritet. « Les bruksanvisningen som fglger med elektrodene som brukes.
) « Sjekk elektroden som brukes. « Bruk en wolframelektrode med riktig diameter.

g » Ustabil lysbue. « Sjekk gassflyten. « Reduser gassflyten.

« Elektroden smelter. « Feil polaritet. « Kontroller at jorden er koblet til den positive polen.
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SE

PRODUKTBESKRIVNING

Denna enhet ar en likstroms (DC) invertergenerator lamplig for MMA, MMA SYN
och TIG LIFT-svetsning. Tack vare invertertekniken uppnar den hoég prestanda
samtidigt som den bibehaller reducerad storlek och vikt, vilket gor svetsaren barb-
ar och hanterbar. Svetsparametrar kan justeras via frontpanelen.

SYN (MMA)

Synergi avser maskinens formaga att automatiskt justera svetsparametrar baserat
pa operationens specifika behov. Anvandaren valjer nagra relevanta parametrar
och baserat pa denna information justerar svetsaren automatiskt strém och spann-
ing for att optimera svetsprocessen, vilket sakerstaller resultat av hog kvalitet.

INSTALLATION

Installationen maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med IEC 60974-9
och nationella och lokala féreskrifter. Lyft maskinen med hjélp av handtaget pa
toppen av produkten. Denna operation maste utféras med maskinen avstéangd och
svetskablarna frankopplade. Matningsspanningen maste matcha den spanning
som anges pa den tekniska dataskylten som finns pa produkten. Anvand maski-
nen pa en installation vars effektegenskaper och skydd (sékring och/eller diffe-
rential) &r kompatibla med den strém som kravs for drift; for mer information se
data pa skylten pa maskinen. Svetsaren ar utrustad med en stromforsorjningss-
panningskompensationsanordning som gor att maskinen fungerar normalt aven
nar matningsspanningen fluktuerar med +15 % fran den nominella spanningen.
Overdriven drift i héndelse av dverspénning, 6verstrom eller verhettning kan ska-
da maskinen.

ANVANDA SIG AV

Varning: Anvand forsiktighetsatgarderna som beskrivs i den allménna handboken
innan du anvander svetsaren, las noggrant igenom riskerna i samband med svet-
sprocessen.

BESKRIVNING (FIG A-1)
Varnings-LED

MMA SYN-lage LED
MMA-lage LED

LED for TIG LIFT-lage
AMPS LED

HOT START LED

ARC FORCE LED
Lagesvaljare
Elektroddiametervaljare
Vald elektroddiameterindikator
Justeringsvred
Parametervaljare

Pa / Av knapp

CoOoNoORrWN=

10.
1.
12.
13.

MMA-svetsinstallation och drift (FIG A-2)
1.  Stang av svetsmaskinen.

2. Kontrollera polariteten som anges pa elektrodférpackningen.

3.  For elektroder med omvand polaritet, anslut massklamman “B” till minuspo-
lens uttag (-) och elektrodhallarklamman “A” till den positiva polsockeln “+”
pa svetsaren (FIG A-2.1).

4.  For elektroder med direkt polaritet, anslut massklamman “B” till den positiva
polens uttag “+” och elektrodhallarens klamma “A” till den negativa polens
sockeln “-” (FIG A-2.2).

5.  Sla pa svetsmaskinen.

6. Valj MMA-lage med knappen “8”.

7. Valj parametern som ska stallas in bland Hot Start, Arc Force eller Amps via
knappen “12”. Nar parametern ar vald, vrid pulsgivaren “11” for att stalla in
onskat varde.

AMPS

Det ar mojligt att stélla in 6nskad svetsstrom genom att vrida omkodaren “11”.

Hot Start: (MMA)
Denna funktion okar tillfalligt svetsstrdmmen i borjan av ljusbagen, vilket under-
lattar tandningen. Efter att ljusbagen har etablerats, atergar strommen automatiskt
till den installda nivan

Arc Force: (MMA)

Om elektroden ar for nara arbetsstycket 6kar Arc Force-funktionen strommen for
att forhindra att ljusbagen slacks och bibehaller stabiliteten, vilket underlattar kon-
tinuerlig svetsning och foérhindrar kortslutning.

INSTALLATION OCH MMA SYN-SVETSNING (FIG A-2)
1.  Stang av svetsmaskinen.

2. Kontrollera polariteten som anges pa elektrodférpackningen.

3.  For elektroder med omvand polaritet, anslut jordklamman “B” till minuspo-
lens uttag (-) och elektrodhallarklamman “A” till den positiva polsockeln “+”
pa svetsaren (FIG A-2.1).

4.  Fordirektpolaritetselektroder, anslut jordklamman “B” till den positiva polutta-
get “+” och elektrodhallarklamman “A” till minuspolens sockel “-” (FIG A-2.2).

5.  Sla pa svetsmaskinen.

6. Valj MMA SYN-lage med knappen “8”.

7. Valj 6nskad elektroddiameter med knappen “9”. Svetsaren staller automati-
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skt in den optimala svetsstrommen fér den valda diametern.

8.  Anvand knappen “12”, valj den parameter som ska stéllas in bland Hot Start,
Arc Force eller Amps. Nar parametern ar vald, vrid pulsgivaren “11” for att
stalla in 6nskat varde.

AMPS

Forstarkare kan stallas in pa onskad svetsstrdm genom att vrida omkodaren
‘“11°. Displayen visar den instéllda strommen och indikerar den rekommenderade
elektroddiametern for den instéllda svetsstrommen

Hot Start: (MMA)

Denna funktion okar tillfalligt svetsstrdommen i bérjan av ljusbagen, vilket under-
lattar tandningen. Efter att ljusbagen har etablerats, atergar strdmmen automatiskt
till den installda nivan.

Arc Force: (MMA)

Om elektroden ar for nara arbetsstycket 6kar Arc Force-funktionen strommen for
att forhindra att ljusbagen slacks och bibehaller stabiliteten, vilket underlattar kon-
tinuerlig svetsning och férhindrar kortslutning.

INSTALLATION OCH TIG LIFT SVETSNING (FIG A-3)

1.  Stang av svetsmaskinen.

2. Anslut jordklammans kontakt “B” till den positiva poluttaget “+” och brannar-
ens kontakt “C” till den negativa poluttaget “-” pa svetsaren.

Anslut brénnarens gasslangskoppling till gascylindern (D).

Sla pa svetsmaskinen.

Valj TIG LIFT-lage med knappen “8”.

Justera strommen du vill anvanda for svetsning med pulsgivaren “11”. Under
svetsning visar displayen den faktiska svetsstrommen.

TOUCH \
LIFT \

TERMISKT SKYDD

Om maskinen anvands for en mycket anstrdngande arbetscykel, skyddar en
sakerhetsanordning maskinen fran potentiell éverhettning. Enhetens ingripande
indikeras av att den gula lysdioden “1” tdnds.

@0k w

Ror vid det stycke som ska svetsas med elektroden.

Lyft upp elektroden cirka 2-5 mm fran stycket som ska
svetsas.

UNDERHALL
Alla underhallsingrepp maste utféras av kvalificerad personal i enlighet med stan-
darden (IEC 60974-4).

SVETSPARAMETRAR

MMA
Samband mellan plattjocklek, elektroddiameter och strém.

: Elektroddiameter %Aktuell (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

Plattjocklek (mm)

TIG
Forhallandet mellan den aktuella storleken och diametern pa volframnalen.

Volframelektrodens diame- DC-utgangss- AC-utgangsstrom

ter (mm) trom (A)
1.0 10-75A
1.6 40-130A
2.0 75-180A
2.4 130-230A
3.2 160-310A  150-250A
4.0 275-450A 240-350A

Vid TIG-svetsning anvands en tillsatstrad, och diametern pa denna trad ar nara
relaterad till den anvanda svetsstrommen.



Svetsstrom (A) _ Traddiameter (mm)

21,0
1,016
1,0~24
1,6~3.0
24~45
...30~60 oo

400~500 4,5~8,0

FELSOKNING

Felkoder

Nar maskinen visar ett fel kan typen av fel forstas genom felkoden som visas pa

skarmen.

Koda Beskrivning

E01/FO01 Overhettning
E09/F09 Utgangskortslutning eller aterkopplingsledning fér onormal spanning

VANLIGA PROBLEM OCH LOSNINGAR

Lage | Problem Loésning
Allt E01/F01 Overhettning Vanta tills svetsaren har svalnat till normal temperatur, sedan kan den fortsatta att arbeta.
E09/F09 Kortslutning Separera svetsbrannaren ordentligt fran arbetsstycket och stang av svetsaren vid behov.
Maskinen slas inte pa Kontrollera att ingadngskabeln ar intakt, att strommen ar aktiv och att inspanningen &r normal.
Gaslackor kan uppsta i svetsare, vilket leder till svetsar av dalig kvalitet. Kontrollera gasledningar och kopplingar for lackor,
Gaslackor dra at eller byt ut felaktiga anslutningar vid behov. Det ar viktigt att regelbundet inspektera gasledningar och armaturer for
slitage och byta ut dem vid behov.
Instabilitet i ljusbagen Kontrollera jordanslutningen, justera installningarna efter den typ av material som svetsas och byt ut elektroden vid behov.
/:ari)etsstycket ar genomsvet- Minska strémmen.
MMA | Svart att tréffa en bage Oka strommen; Oka HOT START:; Torka elektroden.
Elektroden fastnar Oka strommen; Oka ARC FORCE.
Bagavbrott Forkorta avstandet mellan elektroden och arbetsstycket, lyft inte for hogt.
TIG Svetsfargen ar mork Oka svetshastigheten; Ta inte bort brénnaren omedelbart efter svetsning; Oka férgas och eftergas.
:glabbt slitage av tungsten- Kontrollera ledningarnas polaritet.
Oregelbunden svetsning Slipa volframnalen.
Svetsfel Oka strommen.

SE
FELSLOKNING ORSAKER LOSNING

;ersr;/i'astlf:rlilEeI:\)/j;?Trl |r;t: I?/tsrg;n och den « Termisk skydd har ingripit. « Vanta tills LED-lampan slacks innan du fortsatter att svetsa.

§ « Enheten &r pa men levererar inte strom. ;ézgl:l;:}mma eller elektrodhallare &r inte ansluten till « Stang av svetsaren och kontrollera anslutningarna.
Svetsorocessen &r ofillréckli Fel polaritet « Se till att kklAmmorna har anslutits korrekt till maskinen.

° P 9- ° p ) « Las bruksanvisningen som ar bifogad till de anvénda elektroderna.
o/ Ostabilt ljusbage « Kontrollera den anvanda elektroden. « Anvand en volfram elektrod med ratt diameter.
= ) ) ge. « Kontrollera gasflodet. « Minska gasflodet.

« Elektroden smaélter. « Fel polaritet. « Verifiera att jorden ar ansluten till den positiva polen.
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PRODUKT BESKRIVELSE

Denne enhed er en jeevnstrem (DC) invertergenerator, der er egnet til MMA, MMA
SYN og TIG LIFT svejsning. Takket veere inverterteknologien opnar den hgj yde-
evne, samtidig med at den bevarer reduceret storrelse og veegt, hvilket ger svej-
seren baerbar og handterbar. Svejseparametre kan justeres gennem frontpanelet.

SYN (MMA)

Synergi refererer til maskinens evne til automatisk at justere svejseparametre ba-
seret pa operationens specifikke behov. Brugeren veelger nogle relevante para-
metre, og baseret pa disse oplysninger justerer svejseren automatisk strem og
spaending for at optimere svejseprocessen og sikre resultater af hgj kvalitet.

INSTALLATION

Installationen skal udfgres af kvalificeret personale i overensstemmelse med IEC
60974-9 og nationale og lokale bestemmelser. Laft maskinen ved hjeelp af hand-
taget pa toppen af produktet. Denne operation skal udfgres med maskinen slukket
og svejsekablerne frakoblet. Forsyningsspaendingen skal svare til den speending,
der er angivet pa det tekniske dataskilt, der er placeret pa produktet. Brug maski-
nen pa en installation, hvis effektegenskaber og beskyttelser (sikring og/eller dif-
ferentiale) er kompatible med den strem, der kraeves til driften; for flere detaljer
se data pa pladen pa maskinen. Svejseren er udstyret med en strgmforsyningss-
peendingskompensationsanordning, der ger det muligt for maskinen at fungere
normalt, selv nar forsyningsspaendingen svinger med +15 % fra den nominelle
spaending. Overdreven drift i tilfeelde af overspaending, overstrem eller overophe-
dning kan beskadige maskinen.

BRUG
Advarsel: Brug de forholdsregler, der er beskrevet i den generelle manual, for du
betjener svejseren, og laes omhyggeligt de risici, der er forbundet med svejsepro-
cessen.

BESKRIVELSE (FIG A-1)
1. Advarsels-LED

MMA SYN mode LED
3. MMA-tilstand LED
4. TIG LIFT-tilstand LED
5. AMPS LED
6. HOT START LED
7. ARC FORCE LED
8. Tilstandsveelger
9 Elektrode diameter vaelger
10. Indikator for valgt elektrodediameter
11. Justeringsknap
12. Parameterveelger
13. ON/OFF-knap

MMA svejsning installation og drift (FIG A-2)

1.  Sluk for svejsemaskinen.

2. Kontroller polariteten angivet pa elektrodeemballagen.

3. For elektroder med omvendt polaritet skal du forbinde masseklemmen “B” il
den negative pols sokkel (-) og elektrodeholderklemmen “A” til den positive
pols “+” pa svejseren (FIG. A-2.1).

4.  For direkte polaritetselektroder skal du forbinde masseklemmen “B” til den
positive polstikdase “+” og elektrodeholderklemmen “A” til minuspolen “-”
(FIG. A-2.2).

5. Teend for svejsemaskinen.

6. Veaelg MMA-tilstand via knappen “8”.

7. Veelg den parameter, der skal indstilles blandt Hot Start, Arc Force eller
Amps via knap “12”. Nar parameteren er valgt, drej encoderen “11” for at
indstille den gnskede veerdi.

AMPS

Det er muligt at indstille den gnskede svejsestrgm ved at dreje encoderen “11”.

Hot Start: (MMA)

Denne funktion gger midlertidigt svejsestreammen ved begyndelsen af lysbuen,
hvilket letter teendingen. Efter at lysbuen er etableret, vender strammen automati-
sk tilbage til det indstillede niveau

Arc Force: (MMA)

Hvis elektroden er for teet pa emnet, eger Arc Force-funktionen stremmen for at
forhindre lysbuen i at slukke og opretholder stabiliteten, hvilket letter kontinuerlig
svejsning og forhindrer kortslutninger.

INSTALLATION OG MMA SYN-SVEJSNING (FIG A-2)

1.  Sluk for svejsemaskinen.

2. Kontroller polariteten angivet pa elektrodeemballagen.

3.  For elektroder med omvendt polaritet forbindes jordklemmen “B” til minuspo-
len (-) og elektrodeholderklemmen “A” til pluspolen “+” pa svejseren (FIG.
A-2.1).

4.  For direkte polaritetselektroder skal du forbinde jordklemmen “B” til pluspo-

len “+” og elektrodeholderklemmen “A” til minuspolen “-” (FIG A-2.2).

Teend for svejsemaskinen.

Veelg MMA SYN-tilstand ved hjeelp af knappen “8”.

Veelg den gnskede elektrodediameter med knappen “9”. Svejseren vil auto-

Noo

matisk indstille den optimale svejsestrem for den valgte diameter.

8.  Brug knappen “12”, vaelg den parameter, der skal indstilles blandt Hot Start,
Arc Force eller Amps. Nar parameteren er valgt, drej encoderen “11” for at
indstille den gnskede veerdi.

AMPS

Forsteerkere kan indstilles til den gnskede svejsestrom ved at dreje encoderen
‘“11°. Displayet vil vise den indstillede strem og vil angive den anbefalede elektro-
dediameter for den indstillede svejsestrem

Hot Start: (MMA)

Denne funktion @ger midlertidigt svejsestremmen ved begyndelsen af lysbuen,
hvilket letter taendingen. Efter at lysbuen er etableret, vender streammen automati-
sk tilbage til det indstillede niveau.

Arc Force: (MMA)

Hvis elektroden er for taet pa emnet, gger Arc Force-funktionen stremmen for at
forhindre lysbuen i at slukke og opretholder stabiliteten, hvilket letter kontinuerlig
svejsning og forhindrer kortslutninger.

INSTALLATION OG TIG-LIFT-SVEJSNING (FIG A-3)

1. Sluk for svejsemaskinen.

2. Tilslut jordklemmestikket “B” til den positive polstik “+” og braenderstikket “C”
til svejserens negative polstik “-".

Tilslut breenderens gasslangeforbindelse til gascylinderen (D).

Teend for svejsemaskinen.

Veelg TIG LIFT-tilstand ved hjeelp af knappen “8”.

Juster den strem, du ensker at bruge til svejsning ved hjeelp af encoderen
“11”. Under svejsning vil displayet vise den aktuelle svejsestram.

TOUCH \
LIFT \

TERMISK BESKYTTELSE

Hvis maskinen bruges til en meget anstrengende arbejdscyklus, beskytter en
sikkerhedsanordning maskinen mod potentiel overophedning. Indgrebet af enhe-
den indikeres af lyset af den gule LED “1”.

@0k w

Rer ved det stykke, der skal svejses, med elektroden.

Heev elektroden ca. 2-5 mm fra det stykke, der skal svejses.

VEDLIGEHOLDELSE
Ethvert vedligeholdelsesindgreb skal udfgres af kvalificeret personale i overens-
stemmelse med standarden (IEC 60974-4).

SVEJSEPARAMETRE

MMA
Sammenhzaeng mellem pladetykkelse, elektrodediameter og strem.

: Elektrodediameter Nuvzerende (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

Pladetykkelse (mm)

[SHE NS

TIG
Forholdet mellem den aktuelle starrelse og diameteren af wolframnalen.

Tungsten elektrode diame- DC udgangs- AC udgangsstrom
ter (mm) strom (A)

1.0 10-75A

1.6 40-130A

2.0 75-180A

24 130-230A

3.2 160-310A . 150-250A o
4.0 275-450A 240-350A

Ved TIG-svejsning anvendes en tilsatstrad, og diameteren af denne trad er teet
forbundet med den anvendte svejsestram.



Traddiameter (mm)

21,0
1,0~16
1,0~24
1,6~3.0
24~45
30~60 oo
400~500 4,5~8,0
FEJLFINDING
Fejlkoder
Nar maskinen viser en fejl, kan fejltypen forstds gennem fejlkoden vist pa skeerm-
en.
Kode Beskrivelse
EO01/FO1 Overophedning
E09/F09 Output kortslutning eller unormal spaending feedback linje

FALLES PROBLEMER OG LOSNINGER

Mode

Problem

Losning

Alle

E01/F01 Overophedning

Vent til svejseren er kglet ned til normal temperatur, sa kan den fortseette med at fungere.

E09/F09 Kortslutning

Adskil svejsebreenderen fra arbejdsemnet og sluk om ngdvendigt for svejseren.

Maskinen teender ikke

Kontroller, at indgangskablet er intakt, at strammen er aktiv, og at indgangsspaendingen er normal.

Gaslaekager

Gaslaekager kan forekomme i svejsere, hvilket farer til svejsninger af darlig kvalitet. Kontroller gasledninger og fittings for
uteetheder, stramning eller udskiftning af defekte forbindelser efter behov. Det er vigtigt regelmaessigt at efterse gasledninger
og fittings for slid og udskifte dem, hvis det er ngdvendigt.

Bue ustabilitet

Kontroller jordforbindelsen, juster indstillingerne i henhold til den type materiale, der svejses, og udskift om ngdvendigt
elektroden.

Emnet svejses igennem

Reducer stremmen.

MMA | Sveert ved at ramme en bue | Forgg stremmen; @g HOT START;, Ter elektroden.
Elektrode klaeber Forgg stremmen; @g ARC FORCE.
Bue afbrydelse Forkort afstanden mellem elektroden og emnet, Iaft ikke for haijt.
TIG Svejsefarven er mark Forag svejsehastigheden; Fjern ikke breenderen umiddelbart efter svejsning; @g forgas og eftergas.

Hurtig tungsten nale slid

Kontroller ledningernes polaritet.

Uregelmaessig svejsning

Slib wolframnalen.

Svejsefejl

Forgg strammen.

DK
FEJLFINDING ARSAGER LOSNING

.LESIZ\)/‘IE\J/SS‘ZI-ren leverer ikke stram, og termisk « Termisk beskyttelse har indgrebet. « Vent pa, at LED’en slukker, inden du genoptager svejsningen.
< |+ Enheden er taendt, men leverer ikke . Jgrdklemme eller elektrodeholder er ikke tilsluttet . Sluk svejseren og kontroller forbindelserne.
% strgm. svejseren.

. Sveiseprocessen er utilstraskkeli . Forkert polaritet « Sgrg for, at klammerne er korrekt tilsluttet maskinen.

Isep 9. P : « Laes den medfelgende brugsanvisning til de anvendte elektroder.

. Ustabil lysbue « Kontroller den anvendte elektrode. « Brug en wolframelektrode med korrekt diameter.
o Y ) « Kontroller gasflowet. « Reducer gasflowet.
1. Elektroden smelter. « Forkert polaritet. « Kontroller, at jorden er tilsluttet den positive pol.
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TUOTTEEN KUVAUS

Tama laite on tasavirta (DC) invertterigeneraattori, joka soveltuu puikko-, MMA
SYN- ja TIG LIFT -hitsaukseen. Invertteritekniikan ansiosta se saavuttaa korkean
suorituskyvyn ja sailyttdd samalla pienen koon ja painon, mika tekee hitsauskone-
esta kannettavan ja hallittavan. Hitsausparametreja voidaan saatéa etupaneelin
kautta.

SYN (MMA)

Synergia tarkoittaa koneen kykya saataa automaattisesti hitsausparametreja toi-
minnan erityistarpeiden mukaan. Kayttaja valitsee jotkin asiaankuuluvat parame-
trit, ja ndiden tietojen perusteella hitsaaja sdatda automaattisesti virtaa ja jannit-
etté optimoidakseen hitsausprosessin ja varmistaakseen korkealaatuiset tulokset.

ASENNUS

Asennuksen saa suorittaa pateva henkildstd standardin IEC 60974-9 sekad kan-
sallisten ja paikallisten maaraysten mukaisesti. Nosta konetta tuotteen paalla ole-
vasta kahvasta. Tama toimenpide on suoritettava koneen ollessa sammutettuna
ja hitsauskaapelit irrotettuna. Syéttéjannitteen on vastattava tuotteessa olevassa
teknisessa arvokilvessa ilmoitettua jannitettd. Kayta konetta asennuksessa, jon-
ka tehoominaisuudet ja suojaukset (sulake ja/tai differentiaali) ovat yhteensopivia
toiminnan vaatiman virran kanssa; Katso lisatietoja koneen kilvesta. Hitsausko-
neessa on virtaldhteen jannitteen kompensointilaite, joka mahdollistaa koneen
normaalin toiminnan myds silloin, kun syéttéjannite vaihtelee +15 % nimellisjann-
itteesta. Liiallinen kayttd ylijannitteen, ylivirran tai ylikuumenemisen yhteydessa
voi vahingoittaa konetta.

KAYTTAA
Varoitus: Noudata yleisessa kasikirjassa esitettyja varotoimia ennen hitsauskone-
en kayttoa ja lue huolellisesti hitsausprosessiin liittyvat riskit.

KUVAUS (KUVA A-1)

1. Varoitus-LED

MMA SYN -tilan LED
MMA-tilan LED

TIG LIFT -tilan LED

AMPS LED

HOT START LED

ARC FORCE LED

Tilan valitsin

Elektrodin halkaisijan valitsin
Valitun elektrodin halkaisijan ilmaisin
Saaténuppi

Parametrin valitsin

On / off kytkin

Puikkohitsauksen asennus ja kaytto (KUVA A-2)
1. Sammuta hitsauskone.

2. Tarkista elektrodin pakkauksessa ilmoitettu napaisuus.

3. Kaanteisen napaisuuden elektrodeja varten liitd massapuristin “B” miinusna-
paliittimeen (-) ja elektrodinpidikkeen puristin “A” hitsauslaitteen plusnapaliit-
timeen “+” (KUVA A-2.1).

4. Suoranapaisia elektrodeja varten liitd massapuristin “B” positiivisen navan
litdntaan “+” ja elektrodinpidikkeen puristin “A” negatiiviseen napaan “-”
(KUVA A-2.2).

5. Kytke hitsauskone paalle.

6. Valitse MMA-tila painikkeella “8”.

7. Valitse asetettava parametri joko Hot Start, Arc Force tai Amps painikkeella
“12”. Kun parametri on valittu, aseta haluttu arvo pyorittdmalla anturia “11”.

AMPS

Haluttu hitsausvirta on mahdollista asettaa pyorittdmalla anturia “11”.

Hot Start: (MMA)

Tama toiminto lisda valiaikaisesti hitsausvirtaa kaaren alussa, mika helpottaa
syttymista. Kun kaari on muodostettu onnistuneesti, virta palaa automaattisesti
asetetulle tasolle

Arc Force: (MMA)

Jos elektrodi on liian |ahelld tyokappaletta, Arc Force -toiminto lisda virtaa
estadkseen valokaaren sammumisen ja yllapitaa vakautta, mika helpottaa jatku-
vaa hitsausta ja estaa oikosulkuja.

ASENNUS JA MMA SYN -HITSaus (KUVA A-2)
1. Sammuta hitsauskone.

2. Tarkista elektrodin pakkauksessa ilmoitettu napaisuus.

3. Kaanteisen napaisuuden elektrodeja varten litd maadoituspuristin “B” nega-
tiilvisen navan liitdntdan (-) ja elektrodin pidikkeen puristin “A” hitsauslaitteen
plusnapaiseen liitantaan “+” (KUVA A-2.1).

4. Jos kyseessd on suora napaisuus, litd maadoituskiinnike “B” positiivisen
navan litdntdan “+” ja elektrodinpidikkeen puristin “A” negatiivisen navan
litntaan “-” (KUVA A-2.2).

5.  Kytke hitsauskone paalle.

6. Valitse MMA SYN -tila painikkeella “8”.

7. Valitse haluamasi elektrodin halkaisija painikkeella “9”. Hitsaaja asettaa au-
tomaattisesti optimaalisen hitsausvirran valitulle halkaisijalle.

8. Valitse painikkeella “12” asetettava parametri joko Hot Start, Arc Force tai
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Amps. Kun parametri on valittu, aseta haluttu arvo pyérittdmalla anturia “11”.

AMPS

Ampeerit voidaan asettaa halutulle hitsausvirralle kaantamallda anturia “11'.
Naytdssa nakyy asetettu virta ja suositeltu puikkohalkaisija asetetulle hitsausvir-
ralle

Hot Start: (MMA)

Tama toiminto lisda valiaikaisesti hitsausvirtaa kaaren alussa, mika helpottaa
syttymistd. Kun kaari on muodostettu onnistuneesti, virta palaa automaattisesti
asetetulle tasolle.

Arc Force: (MMA)

Jos elektrodi on liian lahelld tyOkappaletta, Arc Force -toiminto lisda virtaa
estdakseen valokaaren sammumisen ja yllapitad vakautta, mika helpottaa jatku-
vaa hitsausta ja estaa oikosulkuja.

ASENNUS JA TIG-NOSTOHITSaus (KUVA A-3)
1. Sammuta hitsauskone.

2.  Liitd maadoitusliitin “B” hitsauslaitteen positiiviseen napaan “+” ja polttimen
liitin “C” hitsauslaitteen negatiiviseen napaan “-".
3.  Liita polttimen kaasuletkun liitin kaasusylinteriin (D).
4.  Kytke hitsauskone paalle.
5. Valitse TIG LIFT -tila painikkeella “8”.
6. Saada hitsaukseen kaytettava virta anturin “11” avulla. Hitsauksen aikana
nayttd nayttaa todellisen hitsausvirran.
TOUCH
\ Kosketa hitsattavaa osaa elektrodilla.
LIFT
Nosta elektrodia noin 2-5 mm hitsattavasta kappaleesta.
LAMPOSUOJAUS

Jos konetta kaytetaan erittain rasittavaan kayttdjaksoon, turvalaite suojaa konetta
mahdolliselta ylikuumenemiselta. Keltaisen LEDin “1” syttyminen ilmaisee laitteen
toiminnan.

HUOLTO

Patevan henkildston on suoritettava kaikki huoltotoimenpiteet standardin (IEC
60974-4) mukaisesti.

HITSAUSPARAMETRIT

MMA
Levyn paksuuden, elektrodin halkaisijan ja virran vélinen suhde.

: Elektrodin halkaisija Nykyinen (A)
25-40
40-60
100-130
100-130
160-180
160-180
200-270
160-180
200-270
260-300

TIG
Nykyisen koon ja volframineulan halkaisijan valinen suhde.

Volframielektrodin halkaisi- DC-lahtovirta AC-lahtovirta (A)

ja (mm) A e
10 10-75A 15-55A

16 40-130A 60-125A

2.0 75-180A 85-160A

2.4 130-230A 120-210A

3.2 160-310A ... 150-250A .
4.0 275-450A 240-350A

TIG-hitsauksessa kaytetdan taytelankaa, jonka halkaisija liittyy laheisesti kaytett-
yyn hitsausvirtaan.

Hitsausvirta (A)

Johdon halkaisija (mm)

-
o

[CHeHS Ha I NTL))

AiiNiaiaiaiy
(RSB St Refe)
SidiAidinia

400-500




ONGELMIEN KARTTOITTAMINEN
Virhekoodit
Kun kone nayttaa vian, vian tyyppi voidaan ymmartaa naytollda nakyvan virheko-
odin avulla.

Koodi

Kuvaus

EO01/FO1

Ylikuumeneminen

E09/F09

Ulostulon oikosulku tai epanormaali jannitteen takaisinkytkentalinja

YLEISET ONGELMAT JA RATKAISUT

Tila |Ongelma Ratkaisu
Kaikki | EO1/FO1 Ylikuumeneminen | Odota, ettd hitsauskone jadhtyy normaalilampdtilaan, jonka jalkeen se voi jatkaa toimintaansa.
E09/F09 Oikosulku Irrota hitsauspoltin tiukasti tytkappaleesta ja sammuta hitsauskone tarvittaessa.
Kone ei kdynnisty Tarkista, etté tulokaapeli on ehja, etta virta on paalla ja etté tulojannite on normaali.
Hitsaajissa voi esiintyd kaasuvuotoja, mika johtaa huonolaatuisiin hitseihin. Tarkista kaasujohdot ja liittimet vuotojen varalta,
Kaasu vuotaa kirista tai vaihda vialliset litannat tarvittaessa. On tarkeaa tarkastaa sdanndllisesti kaasujohdot ja liittimet kulumisen varalta ja
vaihtaa ne tarvittaessa.
Kaaren epavakaus Tarkista maadoitus, saada asetukset hitsattavan materiaalin tyypin mukaan ja vaihda elektrodi tarvittaessa.
Ty6kappale hitsataan 1api Pienenna virtaa.
MMA | Vaikeus ly6da kaaria Lisaa virtaa; Lisdd HOT START; Kuivaa elektrodi.
Elektrodin kiinni Lisaa virtaa; Kasvata KAARIVOIMAA.
Kaaren keskeytys Lyhenna elektrodin ja tydkappaleen valista etaisyytta, ala nosta liian korkealle.
TIG Hitsauksen vari on tumma Lisaa hitsausnopeutta; Ala poista poltinta heti hitsauksen jalkeen; Lisaa esi- ja jalkikaasua.
Il;ljﬁﬁjz?n\;or:framlneulan Tarkista johdotuksen napaisuus.
Epasaanndllinen hitsaus Teroita volframineula.
Hitsausvirhe Lisaa virtaa.

LED palaa.

FIN
VIANMAARITYS SYYT KORJAUS
-+ Hitsaaja ei toimita virtaa, ja lampotila- « Lampdsuojelu on puuttunut. « Odota, ettd LED sammuu ennen hitsaamisen jatkamista.

« Elektrodi sulaa.

<|. Laite on paalla, mutta ei toimita virtaa. | _Ma_adonusholkkl tai elektrodi pidin ei ole kytketty « Sammuta hitsauskone ja tarkista liitannat.
E hitsaimeen.
Hitsausprosessi on riittamatsn VASEra napaisuus « Varmista, etta puristimet on liitetty oikein laitteeseen.
. P : : P : . Lue elektrodeihin kiinnitetty kayttdohje.
x ) « Tarkista kaytetty elektrodi. « Kayta oikean halkaisijan volframielektrodia.
O] - Epdvakaa kaari. « Tarkista kaasun virtaus. « Véhenna kaasun virtausta.
|_

« Vaara napaisuus. o

Varmista, ettd maadoitus on kytketty positiiviseen napoihin.
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ONMUCAHMUE NPOOYKTA

OTO yCTPOMCTBO NpeAcTaBnsieT coboV WMHBEPTOPHBIA reHepaTop MOCTOSIHHOrO
Toka, nogxopsawwmn ansa csapkn MMA, MMA SYN u TIG LIFT. Bnarogaps
VMHBEPTOPHOW TexHomnormm oH obecneymBaeT BbICOKYID MPOU3BOAUTENBHOCTb
Nnpu COXpaHeHUM MEHbLUMX pa3MepoB M Beca, YTO AenaeT CBapOYHbI annapat
nopTaTUBHbLIM U ynpaBnsieMbiM. [1lapameTpbl CBapKy MOXHO perynupoBaTtb Yepes
nepeaHIo NaHensb.

CUH (MMA)

Moag cuHeprven noHuMaeTcs  CMNOcoBHOCTbL — anmapata aBTOMaTUYecKM
perynupoBaTb napameTpbl CBapku B 3aBUCUMOCTU OT KOHKPETHbIX NoTpeBHocTel
onepaumun. MNonb3oBaTtenb BbIbUpaeT HEKOTOPblE COOTBETCTBYIOLLME NapaMeTpbl,
M Ha OCHOBe 3TOW MHMOPMaLMW CBapLUMK aBTOMAaTUYECKW pEerynupyet TOK U
HanpsixeHve Ans onTMMMU3aLuu npolecca ceBapku, obecneyvBas Ka4ecTBEHHbIN
pesynbTar.

MOHTAX

YcTaHoBKa [AOIKHA  BBIMOSHATLCA  KBAnMMWLMPOBAHHLIM  MEpCcoHanoM B
COOTBETCTBMU CO cTaHaapTom IEC 60974-9, a Takke HauMoHanbHbIMU U MECTHBIMU
Hopmamu. MogHUMUTE MaLLMHY, UCMOMNb3YS PYYKY, PACMONOXEHHY B BEPXHEN
YacTv msgenusa. OTy onepaumio HeobXOoAMMO BbINOMHATL MPWU BbIKIIOYEHHOM
annapate M OTCOEAMHEHHbIX CBapoYHbiX Kkabensax. HanpsbkeHwe nuTaHus
[OMKHO COOTBETCTBOBATL HAMPSIXKEHWIO, YyKa3aHHOMY Ha Tabnunyke TeXHUYecKux
[AaHHbIX, PacronoXeHHON Ha nagenun. cnonb3yiiTe MaluMHy B yCTAHOBKE, YbW
CUNOBbIE XapakTepUCTMKN 1 3awuTa (NpeaoxpannTtens n/vnu auddepeHunan)
COBMECTUMbl C TOKOM, HeobxoaumbiM Ans paboTtbl; Bonee noapobHyto
MHGOPMaLMIO CM. B [AaHHbIX Ha Tabnuuke MawuHbl. CBapouHbli annapat
OCHaLLleH YCTPOWCTBOM KOMMEHCALMN HamnpshKeHUs NUTaHus, MO3BONSAOLWNM
annapaTy HopmarnbHO paboTaTb Aaxe npu KonedaHnaX HanpsHKeHUs NUTaHus Ha
+15% OT HoMMHanbHOro. YpeamepHas aKcnnyaTaums B Criyvae nepeHanpsxeHus,
neperpysku no TOKy Ui neperpesa MOXeT NPUBECTN K MOBPEXAEHUIO MaLLNHbI.

UCMNOJNIb30BATb

Mpenynpexaenve: [Mepen Hadanom paboTbl CO CBapoOYHbIM — annapaTom
cobniogante mMepbl NPefoCTOPOXKHOCTU, U3NOXEHHble B 0bLlEM pyKOBOACTBE,
BHVMaTeJIbHO 03HAKOMMBLUMCH C PUCKaMu, CBA3AHHBIMU C NMPOLLECCOM CBapPKW.

OMNMUCAHME (PUC. A1)

1. TNpegynpexaaowmin cBeToamon
Mnamkatop pexuma MMA SYN

3. WHawukatop pexuma MMA

4 Mnaukatop pexuma TIG LIFT

5. CaetoguogHbli nHamkatop AMIMC

6. CaeTogmop ropsiyero craprta

7 WHaunkaTtop cunbl gayru

8. CenekTop pexuma

9. BbIiGop AvameTpa anekTpoaa

10. WHpukaTop AMameTpa BbIGpaHHOro anekTpoaa

11. Py4ka perynupoBku

12. CenekTop napameTpoB

13. Mepekntovatens BKI/BbIKI

YcraHoBKa u akcnnyarauusa ceapku MMA (PUC. A-2)

1. BbIkNtouMTE CBapOYHbIA annapar.

2. TpoBepbTe NONSIPHOCTb, yKa3aHHYH Ha ynakoBKe arekTpoaa.

3. [Ans anektpogoB o6paTHOM MOMSPHOCTU MOACOEAVHUTE MacCOBbIA 3aXUM
«B» Kk rHe3gy oTpuuatenbHOro nomtoca (-), a 3aXMM anekTpoaoAepxaTens
«A» K rHe3fy NONOXWTENBLHOrO Momtca «+» cBapoyHoro annapara (PUC.
A-2.1).

4. [Insa anekTpodoB NPsiMON NOMSPHOCTN NOACOEANHUTE MaCCOBbIN 3aKUM «B»

K rHe3qy NonoXuTernbHOro nostoca «+», a 3axuM anekTpogodepxarens «A»

K rHe3gy oTpuuatenbHoro nomtoca «-» (PUC. A-2.2).

Bknitounte cBapoyHbIi annapar.

BbiGepute pexxum MMA KHOMKOIN «8».

C nomoLubto KHOMKM «12» BblibepuTe napameTp AnsA yCTaHOBKW: «[opsyunii

cTapm», «dopcax gyrm» unu «Tokx». MNocne Bbibopa napameTpa NoBepHUTE

perynatop «11», 4Tobbl yCTAHOBUTb KenaeMoe 3HavyeHue.

Noo

AMIC
BpalleHnem aHkogepa «11» MOXHO YCTaHOBUTb XenaeMbli CBapOYHbIN TOK.

Fopsiuum crapt: (MMA)

3Ta yHKUMS BpEMEHHO yBeNM4MBaeT CBapOYHbIi TOK B Ha4ane ayru, obneryas
3axuranue. [locrne ycrnelwHoro YCTaHOBMEHWA AyrM TOK aBTOMAaTU4eCcKM
BO3BPALLAETCA K 3ajaHHOMY YPOBHIO.

Apk ®opc: (MMA)
Ecnu anekTpoa HaxoguTcs CAMWIKOM OGnM3Ko K 3aroToBke, yHKUus Arc
Force yBennumBaeT TOK, 4TOObI MPeAoOTBPATUTL 3aTyxaHue Ayrn U COXPaHWUTb
cTabunbHOCTb, TeM CaMbiM obrerdas HermpepbiBHYIO CBapky M npegoTBpallas
KOPOTKME 3aMblKaHUS.

MOHTAX U CBAPKA MMA SYN (PUC. A-2)
1. BbIkNto4MTE CBapOYHbIN annapar.
2. TpoBepkTe NOMSIPHOCTb, YKa3aHHYo Ha ynakoBKe 3nekTpoaa.

3.  [ns anekTpoZoB oGpaTHON MOMSIPHOCTU MOAKIOYNTE 3aXKMM 3a3eMIeHNs
«B» Kk rHe3gy oTpuuaTtenbHoro nomtoca (-), a 3aXuM anekTpogogepxarens
«A» K rHesgy nonoxvTenbHOro momtca «+» ceapoyHoro annapara (PUC.
A-2.1).

4. [Ins anekTpoAoB NpsIMON MOSISIPHOCTY MOAKIMIOYNTE 3aXNM 3a3eMneHns «B»

K rHe3ay NoNoKMUTENIbHOIO MoJIca «+», a 3aXUM anekTpogoaepxartens «A»

K rHe3aly oTpuuatensHoro nontoca «-» (PUC. A-2.2).

Bkntounte cBapoYHbIv annapar.

Bbibepute pexum MMA SYN € MOMOLLbIO KHOMKM «8».

KHonko «9» BbiGepute xenaemblii auametp anektpoga. CeapLlyuk

aBTOMaTM4ECKN YCTAHOBUT ONTMMArbHbIVi CBApPOYHbIV TOK ANst BbiBpaHHOMO

Anamertpa.

8. Wcnonb3ys kHomky «12», BblbepuTe napameTp Anst yctaHoBku: «lopsuni
cTapt», «dopcax ayrm» unu «Toky. MNocne Bbibopa napameTpa NoBepHUTE
perynatop «11», 4YTOBbl yCTAHOBUTbL Xenaemoe 3HaveHue.

Noo

AMIC

Bpalwasa perynatop «11», MOXHO YCTaHOBWUTb Xenaembli CBapOYHbIN TOK.
Ha pucnnee otobpasvTcs yCTaHOBMEHHbI TOK M PEKOMEHOYEMbIA AvameTp
aneKkTpoaa Ans yCTaHOBMNEHHOro CBApO4HOro ToKa.

Fopsuum crapr: (MMA)

3Ta dyHKUMS BPEMEHHO YBENMYMBAET CBapOYHbI TOK B Havane ayru, obneryas
3axuranue. [locrne ycnewHoro YCTaHOBMEHWS [AyrM TOK aBTOMAaTUYecKu
BO3BpALLAETCA K 3a4aHHOMY YPOBHIO.

Apk ®opc: (MMA)
Ecnn anektpop Haxogutcs cnuvwkom 6nu3ko K 3arotoBke, yHKUMS Arc
Force yBenuumBaeT Tok, 4TOObI NPefoOTBPaTUTL 3aTyxaHuWe AYrM U COXpaHUTb
cTabunbHOCTb, TeM caMbiM obrieryas HempepbIBHYIO CBapky W npegoTBpallas
KOPOTKME 3aMbIKaHWS.

YCTAHOBKA U CBAPKA TIG LIFT (PUC. A-3)

1. BbIkntoynTe CBapoYHbIN annapar.

2. MNogcoeamHuTte pasbeM 3axumMa 3asemsieHunst «B» k rHesay nonoxuTeribHoro
nostoca «+», a pasbeM ropenku «C» K rHesgy oTpuuaTernibHoro nomca «-»
CBapOYHOro annapara.

MopcoeanHuTe pa3bem rasoBoro LnaHra ropeskv k rasosomy 6annoHy (D).
Bkntounte cBapoyHbIN annapar.

Bbi6epute pexum TIG LIFT ¢ noMoLbto KHOMKK «8».

OTperynupyiiTe TOK, KOTOpbI Bbl XOTUTE WCMNONb30BaTb AMSA CBApKK,
Cc nomolblo perynstopa «11». Bo Bpemss cBapku Ha gucnnee O6ygeT
oToOpaxaTbCa PaKkTUYECKUIA CBAPOYHbIN TOK.

@0k w

TOUCH

[MprKOoCHUTECH 3NEKTPOAOM K CBapvBaeMou getanu.

LIFT
MogHuMKUTE anekTpoa NpUMEpPHO Ha 2—5 MM OT cBapuBaemoi
aetanu.

TEMJIOBAA 3ALLUTA

Ecnn mawwuHa wucnonb3yeTcsd B O4YeHb TSKEMbIX YCIOBUAX 3KCMyaTaumu,
3alWMTHOEe YCTPOWCTBO 3awuliaeT ee OT BO3MOXHOro neperpea. O
BMelLaTenbCTBE YCTPOWCTBA CUrHanmu3vMpyeT 3aropaHue XenToro ceetoamopa
«1».

OBCINY>XUBAHME

JTioboe BMeLIaTenbCTBO N0 TEXHNYECKOMY 0BCMYXMBAHWIO AOMMKHO BbIMOMHATHCS
KBanunLMpOBaHHbIM NEPCOHANOM B COOTBETCTBUM cO cTaHaapTom (IEC 60974-
4).

NMAPAMETPbI CBAPKU

MMA
CBs3b Mex/ay TOMNLWMHOI NncTa, ANameTpoM 3MeKTpoaa 1 TOKOM.

TonwuHa nucra

: OAnameTp anekTpopa gToK(A)
25~40

40~60

100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
. 200~270
6.0 260~300

TIG
CBsI3b MeX/y TEKYLLMM pasMepoM v AUaMeTpoM BOSb(MPaMOBOI UMbl



OwameTp BonbcpamoBoro

BbixogHOM

BbIXOQHOM TOK

anekTpopa (Mm) TOK nepeMeHHOro Toka
nocroaHHoro (A)
Toka (A)
1.0 10-75A 19:99A
1,6 40-130A 60-125A
2.0 75-180A
24 130-230A 0 120-210A
3.2 160-310A  150-250A
4.0 275-450A 240-350A

Mpn ceapke TIG ucnonb3yetcsa npucagovyHas npoBoOfioka, AuaMeTp KOTOpoW
TECHO CBSA3aH C MUCMOMb3yeMblM CBApOYHbIM TOKOM.

AuameTp npoBonoku (Mm)

-
o

1

J

]

]

400~500

1

Awiniaiaiaiy
ok > oo
[SHOHNIRY NHRN
[SHSHGHSTIN T

NMOUCK HEUCNPABHOCTEN
Kopabl ouunbok

Korgpa wmawwuHa 0To6pa>KaeT HEeNncnpaBHOCTb,

TMN HeucnpaBHOCTU MOXHO

onpeaenuThb no Kogy owunbku, oTobpaxkaeMomy Ha akpaHe.

Kon OnucaHue
EO01/FO01 Meperpes

BbIx0JHOE KOPOTKOE 3aMblKaHUe UMM HEHOPMarlbHOe HampskeHne
E09/F09 o

nUHUM oBpaTHOW CBS3N

OBLWME NMPOBJIEMbI U PELLEHUA

Pexxum | Mpo6nema PeweHune
MopoxauTte, Noka cBapoYHbIV annapaT OCTbIHET IO HOPMarbHOM TeMMepaTypbl, MOCIE YEro OH CMOXET NPOAOIKUTb
Bce E01/FO1 Meperpes poxa P P AoTop paryp PoA
pabory.
E09/F09 KopoTkoe .
FaMbIKaHIE HapgexHo otaenuTe cBapoYHyto ropernky OT 3aroTOBKW U Npu HEOBXOAMMOCTU BbIKIIOYMTE CBapOYHbIA annapar.
MalumHa He BKkntovaeTcs Y6eanTechb, 4TO BXOAHON kabenb He NOBpeXAeH, NUTaHe BKMIOYEHO U BXOAHOE HanpsKeHne B HopMe.
Y CBapLUMKOB MOTYT BO3HUKHYTb YTEYKM rasa, YTo NpuBeaeT K yXyALIEHWIO KayecTBa CBapHbIX LWBOB. [poBepbTe
YTeuyku rasa rasonpoBoAbl U PUTUHIN HA NPeaMET yTeyek, Npy HeOOXOAMMOCTM NOATAHUTE UMK 3aMEHUTE HEVUCTPABHbIE COEANHEHNS.
BaxHo perynsapHo npoBepsATb ra3onpoBoabl U apMaTypy Ha NpeameT U3Hoca U Npy HeOBX0AMMOCTU 3aMEHATb UX.
MpoBepbTe 3a3emMneHne, oTperynmpynTe HacTpOMku B COOTBETCTBMM C TUMOM CBapMBaeMoro Mmatepuana v npu
HectabunbHocTb ayru
HeobXx0aAMMOCTY 3aMEHUTE AMNEKTPOA,.
3aroToBka npoBapuBaeTcs
YMeHbLUMTE TOK.
HacKBO3b
MMA TpyaHo 3axeyb ayry Yeenuuntb Tok; Yeennuste TOPAYMIA CTAPT; BicylunTe anekTpoq.
3anunaxve anekTpoga Yeenuuutb ToK; YBenuuste CUNY OYIA.
MpepbiBaHue ayru CokpaTnTe paccTosiHie Mexay reKTPOAOM U 3aroTOBKOW, He MOAHMMANTE CIIULIKOM BbICOKO.
TIG LiBeT cBapHOro LWBa TEMHbIN | YBENUYUTL CKOPOCTbL CBapkn; He cHUManTe ropenky cpasy nocne cBapku; YBenuybTe npearas v noctras.
BbICTpbI M3HOC
~ MpoBepbTe NONAPHOCTb NPOBOAKU.
BONbPaMOBOM UMbl
HepaBHoMepHas cBapka 3aTouunte BonbpamoByto urmny.
HewvicnpaBHOCTb cBapKu YBenuybTe TOK.

RU

OTNAOKA

NPUYUHbBI PELLEHUE

« CBapLUMK He NofaeT ToK, 1 TENNOBOM
CBETOAMO[ FOpUT.

« MoaoxanTe, NoKa CBETOAMOA HE BLIKMIOHNTCS, MPEXe Yem

BMeluanach TennoBas 3aliuTa.
° w NPOMIOMKUTH CBAPKY.

o YCTPOWMCTBO BKIOYEHO, HO HE noaaet
TOK.

o 3aXuM 3a3eMreHns unu gepxatens anekTpoaa He

BhblkntounTe cBapOYHbI annapar v NpoBepbTe NOAKMIOYEHNS.
NOAKMOYEHbI K CBAPOYHOMY annapary. ° p p posep al

MMA

« CBapoyHbIi NPOLECC HENMPaBUIbHbIN.

« Y6eamuTech, YTO 3aXK1MMbl NPaBUSILHO MOAKIHYEHBI K MaLLVHE.
« MpouTUTE MHCTPYKLMIO, MPUITOKEHHYIO K UCMOSb3yEMbIM
3rnekTpogam.

« HenpaBunbHasi NONsipHOCTb.

« HectabunbHas gyra.

« WcnonbayiiTe BonbpamoBhblii 3NEKTPOL NPaBUbHOrO AMameTpa.
o YMEHbLUMTE MOTOK rasa.

« [poBepbTe MCMONb3yeMmblii ANeKTPos.
« [NpoBepbTe NOTOK rasa.

TIG

« OnekTpoa nnaBuTcs.

« Y6eaurech, YTO 3a3eMreHne NOAKMOYEeHO K NONOXKMUTENIbHOMY
nonocy.

« HenpaBunbHas nonspHocCTb.
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OPIS PRODUKTU

Urzgdzenie to jest generatorem inwerterowym pradu statego (DC), odpowiednim
do spawania MMA, MMA SYN i TIG LIFT. Dzieki technologii inwertorowej osiagga
wysokg wydajnos¢ przy zachowaniu zmniejszonych rozmiaréw i wagi, dzieki cze-
mu spawarka jest przenosna i tatwa w obstudze. Parametry spawania mozna re-
gulowa¢ poprzez panel przedni.

SYN (MMA)

Synergia oznacza zdolno$¢ urzadzenia do automatycznego dostosowywania pa-
rametréw spawania w oparciu o specyficzne potrzeby operacji. Uzytkownik wybie-
ra odpowiednie parametry i na podstawie tych informacji spawacz automatycznie
dostosowuje prad i napiecie, aby zoptymalizowac proces spawania, zapewniajgc
wysoka jako$¢ wynikow.

INSTALACJA

Instalacja musi zosta¢ przeprowadzona przez wykwalifikowany personel zgodnie
z normg IEC 60974-9 oraz przepisami krajowymi i lokalnymi. Podnie$ maszyne
za pomocg uchwytu znajdujgcego sie na goérze produktu. Czynnosc te nalezy
wykonywacé przy wytaczonym urzadzeniu i odtgczonych kablach spawalniczych.
Napigcie zasilania musi odpowiada¢ napigciu wskazanemu na tabliczce danych
technicznych znajdujacej sie na produkcie. Uzywaj urzgdzenia w instalacji, ktorej
charakterystyka zasilania i zabezpieczenia (bezpiecznik i/lub mechanizm réznico-
wy) sg zgodne z pradem wymaganym do dziatania; wiecej szczegdtdéw znajdziesz
w danych na tabliczce na maszynie. Spawarka wyposazona jest w uktad kompen-
sacji napiecia zasilania, ktéry pozwala na normalng prace urzadzenia nawet w
przypadku odchylen napiecia zasilania o +15% od napigcia znamionowego. Nad-
mierna praca w przypadku przepiecia, przetezenia lub przegrzania moze spowo-
dowac uszkodzenie urzadzenia.

UZYWAC

Ostrzezenie: Przed przystgpieniem do obstugi spawarki nalezy zastosowac srodki
ostroznosci okreslone w ogolnej instrukcji, uwaznie zapoznajac sie z zagrozen-
iami zwigzanymi z procesem spawania.

OPIS (RYS. A-1)
1. Dioda ostrzegawcza
Dioda trybu MMA SYN
3. Dioda trybu MMA
4. Dioda trybu TIG LIFT
5. Dioda AMPS
6. Dioda GORACEGO STARTU
7. Dioda ARC FORCE
8.  Selektor trybu
9.  Selektor $rednicy elektrody
10. Wskaznik wybranej srednicy elektrody
11. Pokretto regulaciji
12. Selektor parametrow
13. Przefacznik wigcz / wytacz

Instalacja i obstuga spawania MMA (RYS. A-2)

1. Wytacz spawarke.

2. Sprawdz polaryzacje wskazang na opakowaniu elektrody.

3. W przypadku elektrod o odwrdconej polaryzacji podtacz zacisk masy ,B” do
gniazda bieguna ujemnego (-), a zacisk uchwytu elektrody ,A” do gniazda
bieguna dodatniego ,+” spawarki (RYS. A-2.1).

4. W przypadku elektrod o bezposredniej polaryzacji podtgcz zacisk masy ,B”

do gniazda bieguna dodatniego ,+”, a zacisk uchwytu elektrody ,A” do gniaz-

da bieguna ujemnego ,-" (RYS. A-2.2).

Wigcz spawarke.

Wybierz tryb MMA za pomocg przycisku ,8”.

Wybierz parametr do ustawienia sposréd Hot Start, Arc Force lub Amps za

pomocg przycisku ,12”. Po wybraniu parametru obré¢é enkoder ,11”, aby

ustawi¢ zgdang wartosé.

Noo

AMPERY
Mozna ustawi¢ zgdany prad spawania obracajgc enkoder ,11”.

Goracy start: (MMA)

Funkcja ta chwilowo zwieksza prad spawania na poczatku tuku, utatwiajgc zaja-
rzanie. Po pomys$inym zajarzeniu tuku pragd automatycznie powraca do ustawio-
nego poziomu

Sita Luku: (MMA)

Jesli elektroda znajduje sie zbyt blisko przedmiotu obrabianego, funkcja Arc Force
zwieksza prad, aby zapobiec wygasnieciu tuku i utrzymuje stabilno$¢, utatwiajgc
w ten sposob ciggte spawanie i zapobiegajgc zwarciom.

MONTAZ | SPAWANIE MMA SYN (RYS. A-2)

1. Wytacz spawarke.

2. Sprawdz polaryzacje wskazang na opakowaniu elektrody.

3. W przypadku elektrod o odwrdconej polaryzaciji podtgcz zacisk uziemiajacy
,B” do gniazda bieguna ujemnego (-), a zacisk uchwytu elektrody ,A” do
gniazda bieguna dodatniego ,+” spawarki (RYS. A-2.1).

4. W przypadku elektrod o polaryzacji bezposredniej podtgcz zacisk uzie-
miajacy ,B” do gniazda bieguna dodatniego ,+”, a zacisk uchwytu elektrody

PL

4A” do gniazda bieguna ujemnego ,-" (RYS. A-2.2).

Wigcz spawarke.

Wybierz tryb MMA SYN za pomoca przycisku ,8”.

Wybierz zgdang Srednice elektrody za pomoca przycisku ,9”. Spawarka au-

tomatycznie ustawi optymalny prad spawania dla wybranej $rednicy.

8. Za pomoca przycisku ,12” wybierz parametr, ktoéry chcesz ustawi¢ sposréd
Hot Start, Arc Force lub Amps. Po wybraniu parametru obré¢ enkoder 117,
aby ustawi¢ zgdang warto$c.

Noo

AMPERY

Ampery mozna ustawi¢ na zgdany prad spawania, obracajgc enkoder ,11”. Na
wyswietlaczu pojawi sie ustawiony prad spawania oraz wskaze zalecang $rednice
elektrody dla ustawionego pradu spawania

Goracy start: (MMA)

Funkcja ta chwilowo zwigksza prad spawania na poczatku fuku, utatwiajgc zaja-
rzanie. Po pomysinym zajarzeniu tuku pragd automatycznie powraca do ustawio-
nego poziomu.

Sita Luku: (MMA)

Jesli elektroda znajduje sie zbyt blisko przedmiotu obrabianego, funkcja Arc Force
zwigksza prad, aby zapobiec wygasnieciu tuku i utrzymuje stabilnos$¢, utatwiajgc
w ten sposob ciggte spawanie i zapobiegajgc zwarciom.

MONTAZ | SPAWANIE TIG LIFT (RYS. A-3)

1. Wylacz spawarke.

2. Podiacz zlgcze zacisku uziemiajgcego ,B” do gniazda bieguna dodatniego
,+”, a ztgcze palnika ,C” do gniazda bieguna ujemnego ,-” spawarki.

3. Podiacz ztgczke weza gazowego palnika do butli z gazem (D).

4.  Wiacz spawarke.

5. Przyciskiem ,8” wybierz tryb TIG LIFT.

6. Ustaw prad, ktéry chcesz uzywaé do spawania, za pomocg enkodera ,11”.
Podczas spawania na wyswietlaczu bedzie pokazywany aktualny prad
spawania.

TOUCH
\ Przytéz elektrode do spawanej czesci.
LIFT
Podnies elektrode na odlegtos¢ okoto 2—5 mm od spawanej
czesci.
OCHRONA TERMICZNA

Jesli maszyna jest uzywana w bardzo intensywnym cyklu pracy, urzadzenie za-
bezpieczajace chroni maszyne przed potencjalnym przegrzaniem. Zadziatanie
urzadzenia sygnalizowane jest zapaleniem zoéttej diody LED ,17.

KONSERWACJA
Wszelkie czynnosci konserwacyjne muszg by¢ wykonywane przez wykwali-
fikowany personel zgodnie z norma (IEC 60974-4).

PARAMETRY SPAWANIA

MMA
Zalezno$¢ pomiedzy grubosciag blachy, srednicg elektrody i pradem.

i Srednica elektrody
mm)

Grubosé blachy Prad (A)
25~40

40 ~ 60

100 ~ 130
100 ~ 130
160 ~ 180
160 ~ 180
200 ~ 270
160 ~ 180
200 ~ 270
260 ~ 300

TIG
Zalezno$¢ pomiedzy biezgcym rozmiarem a $rednicg igty wolframowej.

Srednica elektrody
wolframowej (mm)

Prad
wyjsciowy
pradu statego
(A)
10-75A
40-130A
75-180A
130-230A
160-310A
275-450A

Prad wyjsciowy
AC (A)

oiviriooio

HIWININI= =

240-350A

W spawaniu TIG wykorzystuje sie drut dodatkowy, ktérego $rednica jest Scisle
powigzana z zastosowanym pragdem spawania.



Prad spawania (A)

Srednica drutu (mm)

400 ~ 500

= N
1.0~16
1.0~24
1.6~30
24~45
30~6,0
45~80

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW
Kody biedow

Gdy maszyna wyswietla usterke, rodzaj usterki mozna rozpoznaé po kodzie btedu
wyswietlanym na ekranie.

Kod Opis

EO01/FO1 Przegrzanie

E09/FO09 ngrci_e na wyjsciu lub linia sprzezenia zwrotnego nieprawidfowego
napiecia

CZESTE PROBLEMY | ROZWIAZANIA

Tryb Problem Rozwiagzanie
Wszystko | EO1/FO1 Przegrzanie Poczekaj, az spawarka ostygnie do normalnej temperatury i wtedy bedzie mogta kontynuowac¢ prace.
E09/F09 Zwarcie Mocno oddzieli¢ uchwyt spawalniczy od przedmiotu obrabianego i w razie potrzeby wytgczy¢ spawarke.
Maszyna nie wigcza sie Sprawdz, czy kabel wejsciowy jest nienaruszony, czy zasilanie jest aktywne i czy napiecie wejsciowe jest normaine.
U spawaczy moga wystapi¢ wycieki gazu, co prowadzi do niskiej jakosci spoin. Sprawdz przewody gazowe i ztgczki pod
Wycieki gazu katem wyciekéw, dokrecajgc lub wymieniajgc wadliwe potgczenia, jesli to konieczne. Wazne jest, aby regularnie sprawd-
zaé przewody gazowe i ztgczki pod katem zuzycia i w razie potrzeby je wymieniac.
Niestabilno$¢ tuku Sprawdz pofgczenie z masa, dostosuj ustawienia do rodzaju spawanego materiatu i w razie potrzeby wymien elektrode.
str?\:;;jamn;?t obrabiany jest Zmniejsz prad.
MMA Trudno$¢ w uderzeniu tuku | Zwieksz prad; Zwigeksz GORACY START, Wysuszy¢ elektrode.
Przyklejenie elektrody Zwigksz prad; Zwieksz ARC FORCE.
Przerwanie tuku Skré¢ odlegtosc¢ elektrody od przedmiotu obrabianego, nie podnos zbyt wysoko.
TIG Kolor spoiny jest ciemny Zwieksz predkos$¢ spawania; Nie odigczaé palnika bezposrednio po spawaniu; Zwieksz ilo$¢ gazu przed i po gazie.
Szybkie zuzycie igty wolfra- . . .
mo)\//vej yele gty Sprawdz polaryzacje przewodow.
Nieregularne spawanie Naostrz igte wolframowa.
Awaria spawania Zwigksz prad.

PL
USTALENIE AWARII PRZYCZYNY ROZWIAZANIE

« Spawarka nie dostarcza pradu, a dioda Wiaczvia si hrona termiczn Poczekaj, az dioda zgasnie, zanim wznowisz wani

termiczna jest wiaczona. « Wiaczyta sig ochrona termiczna. « Poczekaj, az dioda zgasnie, za owisz spawanie.
< |+ Urzadzenie jest wtgczone, ale nie « Zacisk uziemiajacy lub uchwyt elektrody nie sg . . .
= |dostarcza pradu. podtaczone do spawarki. » Wylacz spawarke i sprawdz potaczenia.
= « Upewnij sie, ze zaciski zostaty poprawnie podtgczone do

« Proces spawania jest niewystarczajgcy. |« Niewtasciwa polaryzacja. urzgdzenia.

« Przeczytaj instrukcje obstugi dotgczong do uzywanych elektrod.

o+ Niestabilna tuk. o gprawd? uzywang elektrode. o Uzyj.e!ektrody wolframowej o wiasciwej $rednicy.
= ' . o prawdlz.przeplyw gazu. . Zmnlejslz przeplyw gazu. i i

. Elektroda sie topi. « Niewtasciwa polaryzacja. « Sprawdz, czy uziemienie jest podtgczone do bieguna dodatniego.
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MEPIFPA®H NMPOIONTOZ

AuTA n ouokeun eival pIa YEVVATPIO PETOTPOTTED OuveXoUg pelpatog (DC)
KOTAAANAN yia ouykdAAnan MMA, MMA SYN kai TIG LIFT. Xdpn oTnv Texvoloyia
METOTPOTTEQ, ETTITUYXAVEI UWNAR atrédoon, diatnpwvtag TTOPAAANAG PEIWPEVO
pEyeBOG Kkal BAPOG, KABIOTWVTOG TN CUYKOAANTA @opnTr Kai diaxelpioiun. Ol
TTAPAPETPOI OUYKOAANONG PTTOPOUV Va pUBUIOTOUV PHECW TOU PTTPOCTIVOU TTIVAKA.

SYN (MMA)

To Synergy ava@épetal oTnv IKAvOTNTA TOU WNXAVAUOTOG VO TTPOCAPUOCE!
AUTOMATO TIG TTOPAPETPOUG OUYKOAANONG ME BAON TIG OUYKEKPIPEVEG AVAYKEG
NG Acitoupyiag. O XpnoTng €TTIAEYEl OPICPEVEG OXETIKEG TTOPAPETPOUG KOl ME
Baon auTtég TIG TTANPOYOPIEG, O GUYKOANTAG TTPOoapHOeEl autéuaTa TO peUPa
Kal TNV Taon yia va BeAtiototromoel T diadikagia ouykdAANGNng, e¢ao@alifovtag
ATTOTEAEOPOTA UWNANG TTOIOTNTAG.

EFKATAZTAZH

H eykatdoTaon TpETTel va eKTEAEITAI ATTO £CEIDIKEUPEVO TTPOCWTTIKO CUUPWVA PE TO
IEC 60974-9 kal Toug €BVIKOUG Kal TOTTIKOUG KAVOVIOUOUG. ZNKWOTE TO PNXavnua
XPNOIMOTIOIWVTAG TN AaBr TTou BPIoKETAI OTO ETTAVW PEPOG TOU TTPOIGVTOG. AUTH
n Aeimoupyia TTPETTEl va €KTEAEITAI PJE TO PNYXAVNUO ATTEVEPYOTTOINUEVO Kal T
KOAWBIa GUYKOAANONG atroouvdedepéva. H Tédon Tpogodoaiag TTpETTel va TalpIddel
ME TNV TACN TTOU QVAYPAPETAl OTNV TTIVAKIOO TEXVIKWY OTOIXEIWV TTOU BPIoKETAI
01O TIPOIdV. XPNOIYOTIOINOTE TO PNXAvNHa Of€ €yKATAoTaOon Tng OTroiag Ta
XAPOKTNPIOTIKA 10XU0G Kal 0l TTpoaTacies (aag@daAeia i/kal diapopikd) gival cupBatd
ME TO pEUA TTOU OTTAITEITAI YIA TN AEITOUPYIA. VIO TTEPICTOTEPEG AETTITOUEPEIEG OEiTE
TO OTOIKEIO OTNV TTIVaKida Tou pnyavApatog. O cuykoAANTAG eival eE0TTAIouEVOG
ME MIa OUOKEUR avTIOTABUIONG TAONG TPOPOBOCTIag TTOU ETTITPETTEI GTO PNXAVNHA
va AEITOUpyEi Kavovikd akOpa Kal 6Tav n Tdon Tpo@odociag kupaivetal Katd +15%
atrd TNV OVOMOOTIK Taon. H utrepBoAIKA AciToupyia o€ TTEPITITWON UTTEPTAONG,
uTTEPBOAIKOU pelpaTog 1 uTtePBEpUavonG PTTOPEl va TTPoKaAéoel BAGRN oTo
pnxavna.

XPHZH

MpoeidoTroinon: XpnoIJoTToINGTE TIG TIPOPUAGEEIG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO YEVIKO
gyXeIPidIo TTPIv aTrd T AsIroupyia Tou GUYKOAANTH, S1aBALoVTaG TTPOCEKTIKA TOUG
KIvOUVOUG TTou oXeTiCovTal Pe Tn diadikaaoia ouykOAAnong.

MEPIFPA®H (EIKONA A-1)

1. MposidoTtroinTikr Auxvia LED
LED Aeiroupyiag MMA SYN

3. LED Aeitoupyiag MMA

4. LED Aeitoupyiag TIG LIFT

5. LED AMPS

6. LED HOT START

7. ARC FORCE LED

8 EmAoyéag Acitoupyiag

9.  EmAoyéag diapétpou nAekTpodiou

10. EmAeypévn €vdeign diapéTpou nAeKTpodiou

11.  KoupTri pUBuiong

12. Emoyéag TTapapéTpwy

13.  AlakoTTng évapgng / Aféng

Eyxkaraoraon kai Asitoupyia MMA Welding (EIK A-2)

1. ATevepyoTroIaTe TN PNXavh ouykoAAnong.

2. EAéygte TNV TTOAIKGTNTA TTOU QvVAYPAQETAI OTN CUOKEUATIa TOU NAEKTPODIOU.

3. T nAekTpddia avTioTpo@ng TTOAIKOTNTAG, CUVOEDTE TOV OQIYKTAPA WAElag
«B» oTtnv umodoxn apvnTikoU TTOAOU (-) Kal TOV OQIYKTAPA CUYKPATNONG
nAekTpodiou «Ax» oTnv UTTOdOXH BETIKOU TTOAOU «+» Tou OUYKOAANTH (EIK
A-2.1).

4.  TianAekTpddia GPeEONG TTOAIKOTNTAG, CUVOEDTE TOV OQIVKTAPA PAdag «Bx» otnv

uTTod0XA B€ETIKOU TTOAOU «+» Kal TOV OQIYKTAPA GUYKPATNONG NAEKTPOdIoU

«A» aTnV UTTOd0XM apPVNTIKOU TTOAOU «-» (EIK A-2.2).

EvepyotroifoTe Tn pnyav ouykdAAnong.

EmA£ETe T Aeitoupyioa MMA péow Tou TTAAKTPOU «8».

EmA£CTE TNV TTapdueTpo TTou BEAETE va opioeTe petagu Hot Start, Arc Force iy

Amps péow Tou KOUPTTIoU «12». MOAIG £TTIAEYET N TTOPAPETPOG, TTEPIOTPEWTE

TOV KWAIKOTTOINTA «11» yIa VO OPICETE TNV EMOUUNTH TIUN.

Noon

AMPS
Mrropeite va puBuioete 10 €mMBUUNTO PeUPA OCUYKOAANONG TTEPIOTPEPOVTAG TOV
KwdikoTroINTA «11».

Hot Start: (MMA)

AutA n Aeitoupyia augdvel TTpoowpivd To peUPA OUYKOAANGNG OTNV apxr Tou
160U, dlIEUKOAUVOVTAG TNV avAPAEEN. META TNV emmITUXr dnuIoupyia Tou TOEoU, TO
pelpa ETTIOTPEPEI AUTOPATA OTO KABOPIOPEVO ETTITTEDO

AUvapn Té6ou: (MMA)

Edv 10 nAekTpddio €ival TTOAU KOVTA OTO TEPAXIO €pyaciag, n Asiroupyia Arc
Force augdvel To pedpa yia va ammoTpéwel To oBACINO Tou TOEOU Kal dlaTtnpei Tn
oTaBePATNTA, SIEUKOAUVOVTOG £TC1 TN GUVEXK OUYKOAANGN Kal ATTOTPETTOVTAG TO
BpaxukukAwpara.

EFKATAZTAZH KAI ZYTKOAAHZH MMA SYN (EIK A-2)
1. ATevepyoTroIaTe TN PNXavr cuykoAAnong.

2. EAéyEte TNV TTOAIKOTNTA TTOU VAYPAPETAI OTN CUCKEUATIO TOU NAEKTPODIOU.

3. Ta nAekTpddia avTioTpo@ng TOAIKOTNTAG, CUVOEDTE TOV GQIVKTHPA YeiWwaNng
«B» omnv umodoxn apvntikod TTOAOU (-) Kal TOV OQIYKTAPA CUYKPATNONG
nAekTpodiou «A» 0Tnv UTTOBOXT BETIKOU TTOAOU «+» Tou GUYKOAANTH (EXHMA
A-2.1).

4.  Tia nAekTpddia Aueong TTOAIKOTNTOG, OUVOEDTE TOV OQIYKTAPO YEIWONG

«B» otnv utrodoxn BeTikoU TTOAOU «+» Kal TOV OQIYKTAPA OUyKPATNONG

nAekTpodiou «Ax» aTnv UTTodoxA apvnTikoU TTéAou «-» (EIK A-2.2).

EvepyotroifoTe Tn pnxav GuykOAANong.

EmAégTe TN Aeitoupyia MMA SYN XpnoOIUOTIOIVTOG TO KOUUTTT «8».

EmAEETE TNV €mMBUPNTA SIGUETPO NAEKTPODIOU XPNOIUOTIOIWVTAG TO KOUUTT

«9». O ouykoAANTAG Ba pubuicel autopata To BEATIOTO peUPa GUYKOAANGNG

YIQ TNV ETTIAEYPEVN DIAUETPO.

8.  XpnoIhoTrolwvTag TO KOUMTT «12», €TAEETE TNV TTAPAUETpO TTou Ba
pubpioTei yeTa&u Hot Start, Arc Force i Amps. MOAIG eTTIAeyei n TTOPAPETPOG,
TIEPIOTPEWTE TOV KWAIKOTTOINTA «11» yIa va OpioeTe TNV €MOUUNTA TIUN.

Noo

AMPS

O1 evioxutég pTropoUv va puBpioTolv OTo €mMOUPNTO peUPa OUYKOAANONG
TEPIOTPEPOVTAG TOV KwdIKOoTToINTA <11>. H 006vn Ba d¢igel To pubuiopuévo pelpa
Kal Ba utTodeigel TN ouVIOTWHEVN BIAPETPO TOU NAEKTPOBIOU yia TO PUBUICPEVO
peuPa ouykOAAnong

Hot Start: (MMA)

AuTr) n Aeimoupyia augdvel TTPOoWPIVG TO PeUPa OUYKOAANONG OTnV apxn Tou
T6Z0U, dIEUKOAUVOVTAG TNV avAPAEEN. MeTd TV €TTiTUXr dnuioupyia Tou TéEoU, TO
peUUA ETTIOTPEPEI QUTOPATA OTO KOBOPIOUEVO ETTITTEDO.

Auvaun T6¢ou: (MMA)

Edv 10 nAekTpddio eival TTOAU KOVTG OTO TEPAXIO €pyaciag, n Aeimoupyia Arc
Force au&dvel 1o pelpa yia va atmmoTpéyel To OBACIMO Tou TOEOU Kal IOTNPEN TN
o1aBepdTNTa, dIEUKOAUVOVTOG ETOI TN OUVEXK OUYKOAANGN KOl OTTOTPETTOVTAG TO
BpaxukukAwpuara.

EFKATAZTAZH KAI ZYITKOAAHZH TIG LIFT (EIK A-3)

1. ATevepyoTroIoTe TN UNXavr) ouyKOAANonG.

2. ZuvdéoTe Tn @ioa Tou OQIVKTAPA yeiwang «B» otnv utrodoxr| BeTikou TTéAou
«+» Kal TN @ioa Tou TTUpooU «C» oTnv uttodoxn apvnTIKoU TTOAOU «-» TOU
OUYKOAANTA.

3. ZuvdéoTe TN @ica Tou €UKAUTITOU OWARVA OgPiou TTUPGOU OTOV KUAIVOPO

agpiou (D).

EvepyotroifoTe Tn punxavr ouykOAANong.

EmA&ETe TN Aeitoupyia TIG LIFT xpnOIMOTIOIWVTAG TO KOUMTTT «8%».

PuBpioTte 10 pelpa TTOU BEAETE va XPNOIUOTIOINCETE YIA TN GUYKOAANGN

XPNOIMOTTOIWVTAG TOV KwdIKOTTOINTA « 11». KaTtd Tn didipkeia TG UyKOAANONG,

n 086vn Ba deixvel To TTPAYPATIKG pEUPA GUYKOAANGNG.

TOUCH \

LIFT

o0 h

ToTroBeTrOTE TO NAEKTPABIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VA
OUYKOAANBEI.

AvuywaoTe To NAEKTPODIO 0€ aTréoTAON TTEPITTOU 2—5 mm aTrd
TO £§APTNUA TTOU GUYKOAAGTOL.

OEPMIKH MPOZTAZIA

Edv 10 unxdvnua xpnoipoTroleital yia €vav TToOAU TTITTOVO KUKAO A€IToupyiag, pia
OUOKEUR ao@aAgiag TTpooTaTelel TO pnxavnua amé molavr utrepBépuavon. H
TTapéuPBaacn TNG CUCKEUAG UTTOBEIKVUETAI ATTd TO Avaupa Tou Kitpivou LED «1».

ZYNTHPHZH
OT1r0I00ATIOTE ETTEPBACH OUVTAPNONG TIPETTEI VA EKTEAEITAI QTTO ECEIDIKEUNEVO
TIPOCWTTIKG oUP@Wva Pe To TTPOTUTIO (IEC 60974-4).

NMAPAMETPOI ZYFTKOAAHZHZ

MMA
2x€on METAEU TTaAXoug GUANOU, BIaPETPOU NAEKTPODIOU Kal PEUUATOG.

: AlGpETPOG
AekTpodiou (mm)

Tpéxov (A)

25~40
40~60

100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
................................................. 200~270
6.0 260~300

Maxog ¢UAAou (mm)

TIG
Zx€an PETAgU Tou TPEXOVTOG HEYEBOUG Kal TNG dlapETpou TNG BeAdvag BoAgpapiou.



A1apeTpog nAekTpodiou

PeUpa e§650u  Peupa €§65o0u AC

BoAppapiou (mm) DC (A)

1.0 10=79A i A99BA
1.6 40-130A . BO-125A
2.0 75-180A .. 85-160A
2.4 130-230A  120-210A oo
3.2 160-310A 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

21n ouykOAAnan TIG, xpnoiyoTrolgital éva oUpua TTANPpwaonG Kail n SIGPETPOG auToU
TOU 0UPPATOG OXETICETAI OTEVA PE TO PEUUA OUYKOAANGNG TTOU XPNOIKOTTOIEITA.

A1apeTpog KaAwdiou (mm)

400~500

ANTIMETQMIZH MPOBAHMATQN
Kwdikoi o@aAparwy

Ortav 10 unxdvnua epavidel éva o@aApa, 1o €idog TOU CPAAUOTOG UTTOPET VA YiVEl
KOTOVONTO MECW TOU KWAIKOU OQAANATOG TTOU epgavidetal otnv 08évn.

Kwdikag | Mepiypaepn
EO01/F01 YmepBéppavan
EQ09/F09 BpaxukUkAwpa €€6d0u | N QUOIOAOYIKT Ypapur avadpaong Taong

KOINH MPOBAHMATA KAI AYZEIZ

Oepuikd LED eival avapuévo.

Tpoémog |MpoéfAnua Adon
OAa EO01/FO1 YmrepBépuavon MepIPéVETE VO KPUWOEI O CUYKOAANTAG OTNV KAVOVIKA BEPUOKPATia KAl HETE UTTOPET va oUVEXiTEl va AEITOUPYEI.
E09/F09 BpayuKUKAWHG Alaxf»plcm oTaBepd ToV Pakd GUYKOAANGNG aTtrd TO TEPAXIO EPYACIAG KAl ATTEVEPYOTTOINATE TN GUOKEUR CUYKOAANONG €4V
XpeldgeTal.
To pnxdavnua dev avapel EAéyETe 6T TO KAAWDIO €106B0U gival ABIKTO, OTI TO pelpa gival evepyod Kal OTI N TGN £106J0U Eival KAVOVIKK.
Alappoég agpiou pTTopei va cuPPBoUV e GUYKOAANTEG, 0BNYWVTOG O€ OUYKOAANDEIG KAKAG TTOIOTNTAG. EAEYETE TIG YpaUPES
Alappoég agpiou agpiou Kal Ta §apTAaTA YIa dI0PPOEG, OPIETE  AVTIKATAOTHOTE TIG EAATTWHATIKEG OUVOEDEIG OTTWG XPeEIGeTal. Eival
ONUAVTIKG va ETTIOEWPEITE TAKTIKA TIG YPOAPMPESG AEPIOU KAI T EEAPTANATA YIa GOOPA Kal va T avTIKABIOTATE €AV XpeEIAleTal.
. i EAéyEre Tn oUvdeon yeiwong, TTPocapuoaTe TIG pubpioelg avaAoya e Tov TUTTO TOU UAIKOU TTOU GUYKOAAGTQI KOl
AoTdBeia 16¢ou iy . X 8
QAVTIKATACTAOTE TO NAEKTPOBIO €AV XpeIGeTal.
To Tepdyio epyaciag , .
GUYKOANGTal MeiwaTe 10 pedpa.
MMA ﬁ;g;o)\la OTO XTUTINHA EVOG AugnoTe 1o pedpa. Agnon HOT START. ZTeyvwoTe TO NAEKTPODIO.
KoAAwvTag nAekTpodio Augnore 1o pelpa. Augiote Tn AYNAMH ARC.
AiokoTtm T6gou MeiwoTe TNV atTréoTOoN PHETAEU TOU NAEKTPOBIOU KAl TOU TEPAYIOU EPYATiag, YNV ONKWVETE TTOAU WnAd.
TG To xpwpa TNG OUYKOAANoNG | AugAoTe Tnv TaxUTNTa cUYKOAANoNG. Mnv a@aipeite To pakd auéowg PETA TN OUYKOAANGT). AUgnon TTpo-agpiou Kal PETA-
eival gkoupo agpiou.
"priyopn ®Bopd Tng BeAdvag . . .
BoAgpayiou EAéyETe TNV TTOAIKOTNTA TNG KOAWDIWONG.
AKQVOVIGTN OUYKOAANON AkovioTe Tn BeAdva BoAppapiou.
AcoToxia ouykOAAnong AugAoTe To pedpa.
GR
ENTONIZMOZ BAABQON AITIEZ AYZH
» O OUYKOANTAG BEV TIApExE! PEULA KAl TO « 'Exel evepyotroin®ei n Beppuikr TTpooTacia. o Mepiyévete va ofroel 1o LED mpiv ouvexioeTe Tn ouykOAAnon.

< |+ H ouokeun gival evepyotroinuévn aAAd

o O nAekTpddOG YeiWONG ) 0 KPATNG NAEKTPODiou dev

£ival GUVBEBELIEVO! OTO GUYKOMNTA, o ATTEVEPYOTTOINOTE TO CUYKOAANTH KOl EAEYETE TIG CUVOETEIG.

é dev Trapéxel pelua.

« BeBaiwBeite 6T 01 OQIYKTAPES £XOUV OUVOEDEI CWOTA OTN UNXAVHA.

;Vlzféqi% aoia ouykGAnong eival « Eo@aAuévn TToAIKOTNTA. o AlaBAOTE TO EYXEIPIOIO OBNYIWV TTOU TTEPIAANBAVETAI UE TIG
pKNG. XPNOILOTTOIOUPEVEC NAEKTPODIEC.
L « EAEyETE TN XpnoIyoTToIoUpEVN NAEKTPODIO. « XpnaoiyoTroifoTe NAEKTPABIO aTTd ToUyyavo CWOTAG SIaNETPOU.
O | AoTabrg T6¢0. . k . . . .
= « EAéyEre TN ponj Tou agpiou. « MeloTe TN por} Tou agpiou.
o H nAekTpddio AILOVEL « Eo@aApévn mToAikdTNTA. « BeBaiwbeite 011 n yeiwon gival ouvdedepévn aTo BETIKO TTOAO.
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TERMEKLEIRAS

Ez a készilék egy egyenaramu (DC) inverteres generator, amely MMA, MMA SYN
és TIG LIFT hegesztésre alkalmas. Az inverteres technolégianak készénhetéen
nagy teljesitményt ér el, mikdzben megtartja a kisebb méretet és sulyt, igy a he-
gesztégép hordozhatd és kezelhetd. A hegesztési paraméterek az elélapon ke-
resztll allithatok.

SYN (MMA)

A szinergia a gép azon képességére utal, hogy automatikusan beallitia a he-
gesztési paramétereket a mivelet specialis igényei alapjan. A felhasznald ki-
vélaszt néhany relevans paramétert, és ezen informaciok alapjan a hegeszt6
automatikusan beallitja az aramot és a feszlltséget a hegesztési folyamat optima-
lizélasa érdekében, igy biztositva a kivalé minéségii eredményeket.

TELEPITES

A telepitést szakképzett személyzetnek kell elvégeznie az IEC 60974-9 szab-
vanynak és a nemzeti és helyi el6irdasoknak megfeleléen. Emelje fel a gépet a
termék tetején talalhaté fogantyu segitségével. Ezt a miveletet kikapcsolt gépp-
el és levalasztott hegesztékabelekkel kell végrehaijtani. A tapfesziltségnek meg
kell egyeznie a terméken taldlhaté miszaki adattablan feltintetett fesziltséggel.
A gépet olyan berendezésen haszndlja, amelynek teljesitményjellemzéi és véd-
elmei (biztositék és/vagy differencialmi) kompatibilisek a mikédéshez sziikséges
aramerdsséggel; tovabbi részleteket lasd a gépen l1év6 adattablan. A hegesztégép
tapfesziltség kompenzal6 berendezéssel van ellatva, amely lehetévé teszi a gép
normal mikodését akkor is, ha a tapfesziiltség +15%-kal ingadozik a névleges
feszultségtol. Tulfesziltség, tularam vagy tulmelegedés esetén a tulzott makodés
karosithatja a gépet.

HASZNALAT

Figyelmeztetés: A hegesztégép hasznalata el6tt kdvesse az altalanos kézikonyvb-
en leirt dvintézkedéseket, figyelmesen olvassa el a hegesztési folyamattal kapc-
solatos kockazatokat.

LEIRAS (A-1. ABRA)

. Figyelmezteté LED
MMA SYN mod LED
MMA méd LED
TIG LIFT Gzemmod LED
AMPS LED
HOT START LED
ARC FORCE LED
Uzemmaédvalaszto
Elektroda atméré valaszté
10. Kivalasztott elektréda atméré jelz6é
11. Beallito gomb
12. Paraméter véalaszto
13. BE/KI kapcsold

CoOoNoORrWN=

MMA hegesztés telepitése és iizemeltetése (A-2 ABRA)

1. Kapcsolja ki a hegesztégépet.

2. Ellenérizze az elektréda csomagolasan feltlintetett polaritast.

3. Forditott polaritasu elektrédak esetén csatlakoztassa a ,B” tdmegbilincset
a negativ polusu aljzathoz (-), az ,A” elektrédatartd bilincsét pedig a he-
gesztégép ,+” polusu aljzatdhoz (A-2.1 ABRA).

4. Kozvetlen polaritasu elektrédak esetén csatlakoztassa a ,B” témegbilincset

a ,+” pozitiv pélus aljzathoz, és az ,A” elektrédatarto bilincsét a ,-” negativ

pélus aljzathoz (A-2.2 ABRA).

Kapcsolja be a hegesztégépet.

Valassza ki az MMA mdédot a ,8” gombbal.

Vélassza ki a beallitani kivant paramétert a Hot Start, Arc Force vagy Amps

kozull a ,12” gombbal. A paraméter kivalasztasa utan forgassa el a ,11” jela-

dot a kivant érték beallitasahoz.

Noox

AMPS
Lehet&ség van a kivant hegesztéaram beallitasara a ,11” jelad6 elforgatasaval.

Hot Start: (MMA)

Ez a funkcio atmenetileg megndveli a hegesztéaramot az iv elején, megkdnnyitve
a gyuijtast. Az iv sikeres létrehozasa utan az aramerésség automatikusan visszaall
a beallitott szintre

iveré: (MMA)

Ha az elektroda tul kézel van a munkadarabhoz, az Arc Force funkcié néveli az
aramerésséget, hogy megakadalyozza az iv kialudasat, és fenntartja a stabilitast,
igy megkonnyiti a folyamatos hegesztést és megakadalyozza a révidzarlatokat.

TELEPITES ES MMA SYN HEGESZTES (A-2. ABRA)

1. Kapcsolja ki a hegesztégépet.

2. Ellenérizze az elektréda csomagolasan feltlintetett polaritast.

3. Forditott polaritasu elektrédak esetén csatlakoztassa a ,B” foldelGbilincset
a negativ polusu aljzathoz (-), az ,A” elektrédatartd bilincsét pedig a he-
gesztégép ,+” pozitiv pélust aljizatahoz (A-2.1. ABRA).

4. Kozvetlen polaritasu elektrodak esetén csatlakoztassa a ,B” testbilincset a
,+" pozitiv polus aljzathoz, és az ,A” elektrodatarté bilincsét a ,-" negativ
pélus aljzathoz (A-2.2 ABRA).

Kapcsolja be a hegesztégépet.

Valassza ki az MMA SYN maédot a ,8” gombbal.

Valassza ki a kivant elektréda atmérét a ,9” gombbal. A hegeszté automa-
tikusan bedllitja az optimalis hegesztéaramot a kivalasztott atméréhoz.

8. A ,12” gombbal vélassza ki a beallitani kivant paramétert a Hot Start, Arc
Force vagy Amps kozul. A paraméter kivalasztasa utan forgassa el a ,11”
jeladot a kivant érték beallitdsahoz.

Noo

AMPS

Az amperek a kivant hegesztéaramra allithatdk a ‘11’ jelado elforgatasaval. A kijel-
z6n megjelenik a beallitott aramerdsség és a bedllitott hegesztéaramhoz javasolt
elektrédaatmérd

Hot Start: (MMA)

Ez a funkcioé atmenetileg megnéveli a hegesztéaramot az iv elején, megkdnnyitve
a gyujtast. Az iv sikeres létrehozasa utan az aramerésség automatikusan visszaall
a beallitott szintre.

iveré: (MMA)

Ha az elektroda tul kdzel van a munkadarabhoz, az Arc Force funkcié néveli az
aramerésséget, hogy megakadalyozza az iv kialudasat, és fenntartja a stabilitast,
igy megkonnyiti a folyamatos hegesztést és megakadalyozza a révidzarlatokat.

TELEPITES ES TIGEMELO HEGESZTES (A-3. ABRA)

1. Kapcsolja ki a hegesztgépet.

2. Csatlakoztassa a ,B” foldelébilincs csatlakozét a ,+” pozitiv podlusu aljzathoz,
a pisztoly ,C” csatlakozdjat a hegeszté ,-” negativ pdlusu aljzatahoz.
Csatlakoztassa a pisztoly gaztémlé csatlakozojat a gazpalackhoz (D).
Kapcsolja be a hegesztégépet.

Valassza ki a TIG LIFT médot a ,,8” gombbal.

Allitsa be a hegesztéshez hasznalni kivant aramerésséget a ,11” jeladd
segitségével. Hegesztés kdzben a kijelzén az aktualis hegesztéaram lathato.

TOUCH \
LIFT \

HOVEDELEM

Ha a gépet nagyon megerdéltetd ciklusra hasznaljak, egy biztonsagi berendezés
védi a gépet az esetleges tulmelegedéstol. A késziilék beavatkozasat a sarga ,1”
LED vilagitasa jelzi.

ook w

ToTroBeTOTE TO NAEKTPABIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAANBEI.

AvuywaoTe To NAEKTPABIO O€ aTTOCTACH TTEPITTOU 2-5 mm atrd
TO €CAPTNHA TTOU GUYKOAAGTOI.

KARBANTARTAS
Minden karbantartasi beavatkozast szakképzett személyzetnek kell elvégeznie a
szabvanynak (IEC 60974-4) megfeleléen.

HEGESZTESI PARAMETEREK

MMA
A lemezvastagséag, az elektroda atmérdje és az aramerésség kapcsolata.

{ Elektroda atméré
mm)

Jelenlegi (A)

25-40

40-60

100-130
100-130
160-180
160-180
200-270
160-180
200-270
260-300

Lapvastagsag (mm)

TIG
Az aktudlis méret és a volframtl atméréje kdzotti 6sszefliggés.

Volframelektroda atméréje DC kimeneti AC kimeneti aram

(mm) aram (A)

1.0 10-75A o ABBBA
1.6 40-130A
2.0 75-180A
24 130-230A
3.2 160-310A . 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

ATIG hegesztésnél téltbhuzalt hasznalnak, és ennek a huzalnak az atméréje szo-
rosan 9sszefligg az alkalmazott hegeszt6arammal.



Hegesztéaram (A) Huzal atméré (mm)
21,0
1,016
1,.0-24
1,6-3.0
. 24745 o
300~ 3060 oo
400-500 4,5-8,0
HIBAELHARITAS
Hibakodok
Ha a gép hibat jelez, a hiba tipusa a képernyén megjelené hibakédon keresztl
érthet6.
Kod Leiras
EO01/FO1 Tulmelegedés
E09/FO09 ZK;Téineti rovidzarlat vagy rendellenes fesziiltség visszacsatol6 ve-

GYAKORI PROBLEMAK ES MEGOLDASOK

Mod Probléma Megoldas
Minden EO01/F01 Tulmelegedés Varja meg, amig a hegesztégép normal hémérsékletre hiil, majd folytathatja a miikodést.
E09/F09 Rovidzarlat Hatarozottan valassza le a hegesztépisztolyt a munkadarabrol, és sziikség esetén kapcsolja ki a hegesztégépet.
A gép nem kapcsol be Ellenérizze, hogy a bemeneti kabel sértetlen-e, a tapfesziiltség aktiv-e, és a bemeneti fesziltség normalis-e.
Gazszivargas léphet fel a hegesztékben, ami rossz minéségl hegesztésekhez vezethet. Ellenérizze a gazvezetékek és
Gazszivargas szerelvények szivargasat, sziikség szerint hizza meg vagy cserélje ki a hibas csatlakozasokat. Fontos a gazvezetékek és
szerelvények rendszeres kopasanak ellenérzése és sziikség esetén cseréje.
v instabilitasa Ellenériz%e a foldelést, allitsa be a beallitdsokat a hegesztett anyag tipusanak megfeleléen, és sziikség esetén cserélje ki
az elektrodat.
Car:unkadarab athegesztve Csokkentse az aramerdsséget.
MMA Nehéz ivet verni Novelje az aramerdsséget; Novelje a HOT START; Szaritsa meg az elektrodat.
Elektréda tapad Névelje az aramerésséget; Novelje az iV EROT.
iv megszakitas Csokkentse az elektréda és a munkadarab kozétti tavolsagot, ne emelje tdl magasra.
TIG A hegesztés szine sotét Novelje a hegesztési sebességet; Ne tavolitsa el a pisztolyt kdzvetlenil a hegesztés utan; Novelje az elé- és utdgazt.
Gyors wolfram tlikopas Ellenérizze a vezetékek polaritasat.
Szabdlytalan hegesztés Elesitse meg a wolframt(it.
Hegesztési hiba Novelje az aramer6sséget.

HU

HIBAKERESES

OKOK MEGOLDAS

« A hegeszté nem szallit aramot, és a
hémérsékleti LED be van kapcsolva.

« Hévédelem lépett mikodésbe. « Vérjon, amig az LED kikapcsol, miel6tt folytatna a hegesztést.

< |+ Akészilék be van kapcsolva, de nem

= |szallit &ramot.
=

« Afoldel6 csiptetd vagy a elektrodatartd nincs

csatlakoztatva a hegesztéhdz. « Kapcsolja ki a hegesztét, és ellendrizze a csatlakozasokat.

« A hegesztési folyamat nem megfeleld.

« Gy6z48djon meg rola, hogy a csipeszek helyesen vannak
csatlakoztatva a géphez.
« Olvassa el az elektrodakhoz mellékelt hasznalati Gtmutatot.

« Rossz polaritas.

« Instabil iv.

« Ellendrizze az elektrodat, amelyet hasznal.
« Ellenérizze a gazaramlast.

« Hasznaljon megfelel atmersjl volframelektrodat.
« Csokkentse a gazaramlast.

TIG

« Az elektroda elolvad.

« Ellendrizze, hogy a foldelés csatlakozik-e a pozitiv pélushoz.

« Rossz polaritas.
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POPIS VYROBKU

Toto zafizeni je stejnosmérny (DC) invertorovy generator vhodny pro svafovani
MMA, MMA SYN a TIG LIFT. Diky invertorové technologii dosahuje vysokého
vykonu pfi zachovani zmensenych rozmérd a hmotnosti, diky emuz je svarecka
pfenosna a ovladatelna. Parametry svafovani Ize nastavovat pomoci predniho
panelu.

SYN (MMA)

Synergie oznacuje schopnost stroje automaticky upravovat parametry svarovani
na zakladé specifickych potfeb provozu. Uzivatel zvoli nékteré relevantni parame-
try a na zakladé téchto informaci svare¢ automaticky upravi proud a napéti, aby
optimalizoval svafovaci proces a zajistil tak vysoce kvalitni vysledky.

INSTALACE

Instalaci musi provést kvalifikovany personal v souladu s IEC 60974-9 a narod-
nimi a mistnimi pfedpisy. Zvednéte stroj pomoci rukojeti umisténé na horni strané
produktu. Tato operace musi byt provedena s vypnutym strojem a odpojenymi
svafovacimi kabely. Napajeci napéti musi odpovidat napéti uvedenému na Stitku
s technickymi Udaji na vyrobku. Pouzivejte stroj v instalaci, jejiz vykonové cha-
rakteristiky a ochrany (pojistka a/nebo diferencial) jsou kompatibilni s proudem
pozadovanym pro provoz; dal$i podrobnosti viz Udaje na Stitku stroje. Svarecka je
vybavena zafizenim pro kompenzaci napajeciho napéti, které umozruje normalni
provoz stroje i pfi kolisani napajeciho napéti o +15 % od jmenovitého napéti. Nad-
mérny provoz v pfipadé prepéti, nadproudu nebo prehfati mize poskodit stroj.

POUZITI
Varovani: Pfed pouzitim svarecky pouzijte opatfeni uvedena v obecné pfiru¢ce a
peclivé si prectéte rizika spojena s procesem svarovani.

POPIS (OBR. A-1)

1.  Vystrazna LED

LED rezimu MMA SYN
LED rezimu MMA

LED rezimu TIG LIFT
LED dioda AMPS

LED HOT START

LED ARC FORCE
Voli¢ rezimu

Voli¢ praméru elektrody
Indikator zvoleného priméru elektrody
Nastavovaci knoflik
Voli¢ parametru
vypina¢ ON / OFF

Instalace a provoz svarovani MMA (OBR. A-2)
1. Vypnéte svarecku.

2. Zkontrolujte polaritu uvedenou na obalu elektrody.

3. U elektrod s obracenou polaritou pfipojte hmotnostni svorku ,B* k objimce
zaporného pélu (-) a svorku drzaku elektrody ,A” k objimce kladného polu ,+*
svarecky (OBR. A-2.1).

4. U elektrod s pfimou polaritou pfipojte hmotnostni svorku ,B“ ke kladnému
pélu .+ a svorku drzéku elektrody ,A" k zapornému polu ,-“ (OBR. A-2.2).

5.  Zapnéte svarecku.

6. Tlacitkem ,8" vyberte rezim MMA.

7. Pomoci tlagitka , 12" vyberte parametr, ktery chcete nastavit mezi Hot Start,
Arc Force nebo Amps. Jakmile je parametr vybran, oto¢enim kodéru ,11“
nastavte pozadovanou hodnotu.

AMPS

Otacenim enkodéru ,11* je mozné nastavit pozadovany svafrovaci proud.

Hot Start: (MMA)

Tato funkce doCasné zvysi svarovaci proud na zacatku oblouku a usnadni zapal-
eni. Po Uspé&Sném zaloZeni oblouku se proud automaticky vrati na nastavenou
Uroven

Arc Force: (MMA)

Pokud je elektroda pfili$ blizko k obrobku, funkce Arc Force zvysi proud, aby za-
branila zhasnuti oblouku a udrzi stabilitu, ¢imz usnadni nepfetrzité svafovani a
zabrani zkratim.

INSTALACE A MMA SYN SVAROVANI (OBR. A-2)
1. Vypnéte svarecku.

2. Zkontrolujte polaritu uvedenou na obalu elektrody.

3. U elektrod s obracenou polaritou pfipojte zemnici svorku ,B“ k zapornému
pdlu (-) a svorku drzaku elektrody ,A“ ke kladnému polu ,+* svarecky (OBR.
A-2.1).

4. U elektrod s pfimou polaritou pfipojte zemnici svorku ,B“ ke kladnému poélu
,+“a svorku drzaku elektrody ,A” pfipojte k zapornému pélu - (OBR. A-2.2).

5. Zapnéte svarecku.

6. Tlacitkem ,8" vyberte rezim MMA SYN.

7. Tlacitkem 9" vyberte pozadovany primér elektrody. Svare¢ automaticky na-
stavi optimalni svafovaci proud pro zvoleny pramer.

8. Pomoci tlacitka ,12“ vyberte parametr, ktery chcete nastavit mezi Hot Start,

Arc Force nebo Amps. Jakmile je parametr vybran, oto¢enim kodéru ,11“
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nastavte pozadovanou hodnotu.

AMPS

Zesilovace Ize nastavit na poZzadovany svafovaci proud ota¢enim enkodéru ,11%.
Na displeji se zobrazi nastaveny proud a doporuéeny pramér elektrody pro nasta-
veny svarovaci proud

Hot Start: (MMA)

Tato funkce doc¢asné zvysSi svarovaci proud na zacatku oblouku a usnadni zapal-
eni. Po Uspé&3ném zaloZeni oblouku se proud automaticky vrati na nastavenou
Uroven.

Arc Force: (MMA)

Pokud je elektroda pfili§ blizko k obrobku, funkce Arc Force zvysi proud, aby za-
branila zhasnuti oblouku a udrzi stabilitu, ¢imz usnadni nepfetrzité svafovani a
zabrani zkrat(im.

INSTALACE A SVAROVANI TIG LIFT (OBR. A-3)

1. Vypnéte svarovaci stroj.

2. Pfipojte konektor zemnici svorky ,B* ke kladnému polu ,+“ a konektor hofaku
,C“ k zadpornému polu - svarecky.

PFipojte konektor plynové hadice hofaku k plynové lahvi (D).

Zapnéte svarecku.

Tlagitkem ,8“ vyberte rezim TIG LIFT.

Pomoci kodéru ,11" nastavte proud, ktery chcete pouzit pro svafovani.
Bé&hem svafovani se na displeji zobrazi aktualni svafovaci proud.

TOUCH \
LIFT \

TEPELNA OCHRANA

Pokud je stroj pouzivan pro velmi namahavy pracovni cyklus, bezpecnostni
zafizeni chrani stroj pfed potencialnim prehratim. Zasah zafizeni je indikovan roz-
svicenim Zluté LED ,1%

@0k w

ToTroBeTOTE TO NAEKTPABIO GTO PEPOG TTOU TTPOKEITAI VA
OUYKOAANBEI.

Zvednéte elektrodu do vzdalenosti pfiblizné 2-5 mm od
svarovaného dilu.

UDRZBA

Jakykoli zasah udrzby musi provadét kvalifikovany personal v souladu s normou
(IEC 60974-4).

PARAMETRY SVAROVANI

MMA
Vztah mezi tloustkou plechu, primérem elektrody a proudem.

| Primér elektrody

Tloust'’ka plechu

proud (A)

25~40

40~60

100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

TIG
Vztah mezi aktualni velikosti a primérem wolframové jehly.

Pramér wolframové elektro- DC vystupni AC vystupni proud

dy (mm) proud (A) (A)

1,0 10-75A

1.6 40-130A

2,0 75-180A . 85-160A oo
2.4 130-230A -210A
3.2 160-310A ... 150-250A
40 275-450A 240-350A

Pfi svafovani TIG se pouziva pfidavny drat a primér tohoto dratu Uzce souvisi s
pouzitym svafovacim proudem.

Pramér dratu (mm)
210

1,0~1,6
1,0~2,4
1,6~3,0
2,4~45
3,0~6,0
45~8.0

Svarovaci proud (A)

400~500




RESENi PROBLEMU
Chybové kody

Kdyz stroj zobrazi poruchu, typ poruchy lze pochopit pomoci chybového kodu
zobrazeného na obrazovce.

Kod Popis
E01/FO1 Prehfivani
EQ09/F09 Zkrat na vystupu nebo linka zpétné vazby abnormalniho napéti

BEZNE PROBLEMY A RESENiI

Rezim | Problém Reseni
L/:(e)c- EO01/F01 Prehrati Pockejte, az svarecka vychladne na normalni teplotu, poté mize pokraovat v provozu.
EQ09/F09 Zkrat Pevné oddélte svafovaci hofak od obrobku a v pfipadé potfeby svafecku vypnéte.
Stroj se nezapne Zkontrolujte, zda je vstupni kabel neporuseny, zda je napajeni aktivni a zda je vstupni napéti normaini.
) U svafect mlze dochézet k unikim plynu, coz vede k nekvalitnim svarim. Zkontrolujte t€snost plynového potrubi a armatur,
Uniky plynu podle potfeby dotahnéte nebo vyménte vadné spoje. Je dulezité pravidelné kontrolovat opotfebeni plynového potrubi a
armatur a v pfipadé potfeby je vyménit.
Stabilita oblouku Zkontrolujte uzemnéni, upravte nastaveni podle typu svafovaného materialu a v pfipadé potfeby vyménite elektrodu.
Obrobek je provaren Snizte proud.
MMA Obtiznost udefit obloukem Zvyste proud; Zvysit HOT START,; Vysuste elektrodu.
Prilepeni elektrody Zvyste proud; Zvyste ARC FORCE.
Preruseni oblouku Zkratte vzdalenost mezi elektrodou a obrobkem, nezvedejte pfilis vysoko.
TIG Barva svaru je tmava Zvyste rychlost svarovani; Neodstranujte hofak ihned po svafovani; Zvyste pfedplyn a doplyn.
R}/(.;hlé opotfebeni wolframo- Zkontrolujte polaritu vodi¢u.
vé jehly
Nepravidelné svafovani Naostfete wolframovou jehlu.
Selhani svafovani Zvyste proud.

Cz
ODSTRANOVANI PORUCH PRICINY RESENI

-LESS/?ée:aJn;ﬁ?;obUJe proudem a termalni « Doslo k zasahu termalni ochrany. « Pred obnovenim svarovani pockejte, az se LED vypne.
<. PFistroj je zapnuty, ale nezasobuje « Uzemnovaci kleté nebo drzak elektrody nejsou - P PR
g proudem. pfipojeny ke svaFedi, « Vypnéte svarec¢ a zkontrolujte pfipojeni.

« Svarovaci proces je neadekvatni « Nespravna polarita + Ujistéte se, Ze svorky byly spravné pripojeny k stroji.

) ) « Prectéte si pfiru¢ku pripojenou k pouzivanym elektrodam.

® |+ Nestabilni oblouk « Zkontrolujte pouzivanou elektrodu. « Pouzijte wolframovou elektrodu spravného priméru.
= ) ) « Zkontrolujte proud plynu. « Snizit proud plynu.

. Elektroda se tavi. « Nespravna polarita. « Ovérite, Ze uzemnéni je pfipojeno k kladnému pélu.
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POPIS PRODUKTU

Toto zariadenie je jednosmerny (DC) invertorovy generator vhodny pre zvaran-
ie MMA, MMA SYN a TIG LIFT. Vdaka invertorovej technolégii dosahuje vysoky
vykon pri zachovani zniZzenej velkosti a hmotnosti, vdaka ¢omu je zvaracka pre-
nosna a ovladatelna. Parametre zvarania je mozné nastavit cez predny panel.

SYN (MMA)

Synergia oznacuje schopnost’ stroja automaticky upravovat parametre zvarania
na zaklade Specifickych potrieb prevadzky. Pouzivatel zvoli niektoré relevan-
tné parametre a na zaklade tychto informacii zvara¢ automaticky upravi prud a
napatie, aby optimalizoval zvaraci proces a zabezpecil tak vysokokvalitné vys-
ledky.

INSTALACIA

Instalaciu musi vykonat kvalifikovany personal v sulade s IEC 60974-9 a narod-
nymi a miestnymi predpismi. Zdvihnite stroj pomocou rukovate umiestnenej na
hornej strane produktu. Tato operacia musi byt vykonana s vypnutym strojom a
odpojenymi zvaracimi kédblami. Napajacie napatie sa musi zhodovat s napatim
uvedenym na S&titku s technickymi udajmi, ktory sa nachadza na produkte.
Pouzivajte stroj v instalacii, ktorej vykonové charakteristiky a ochrany (poistka
alalebo diferencial) su kompatibilné s prudom potrebnym na prevadzku; dalSie
podrobnosti najdete v udajoch na Stitku na stroji. Zvaracka je vybavena kompen-
zacnym zariadenim napajacieho napatia, ktoré umoziuje normalnu prevadzku
stroja aj pri kolisani napajacieho napéatia o +15% od menovitého napatia. Nadmer-
na prevadzka v pripade prepatia, nadpridu alebo prehriatia méze poskodit stroj.

POUZIVAT
Varovanie: Pred prevadzkou zvaracky pouZite preventivne opatrenia uvedené vo
vSeobecnej priru¢ke a pozorne si precitajte rizika spojené s procesom zvarania.

POPIS (OBRAZOK A-1)
. Vystrazna LED

LED rezimu MMA SYN

LED rezim MMA

LED rezimu TIG LIFT

LED diéda AMPS

LED HORUCI START

LED ARC FORCE

Voli€ rezimu

Voli¢ priemeru elektrody

Indikator zvoleného priemeru elektrody
Nastavovaci gombik

Voli¢ parametrov

vypina¢ ON / OFF

InsStalacia a prevadzka zvarania MMA (OBR. A-2)
1. Vypnite zvaraci stroj.

2.  Skontrolujte polaritu uvedenu na obale elektrody.

3. V pripade elektrod s obratenou polaritou pripojte hmotovu svorku ,B“ k
objimke zaporného pélu (-) a svorku drziaka elektroédy ,A“ pripojte k objimke
kladného pélu ,+“ zvaracky (OBR. A-2.1).

4.  Prielektrédach s priamou polaritou pripojte hmotnostnu svorku ,,B“ k objimke
kladného poélu ,+* a svorku drziaka elektrédy ,A“ pripojte k objimke zaporn-
ého polu ,-“ (OBR. A-2.2).

5. Zapnite zvaraci stroj.

6. Pomocou tlacidla 8" vyberte rezim MMA.

7. Pomocou tlacidla ,12" vyberte parameter, ktory chcete nastavit medzi Hot
Start, Arc Force alebo Amps. Po vybere parametra otacajte enkodérom ,11*
a nastavte pozadovanu hodnotu.

AMPS

Otac¢anim enkodéra ,11“ je mozné nastavit pozadovany zvaraci prad.

Horuci start: (MMA)

Tato funkcia doCasne zvySuje zvaraci prid na zaciatku obluka, ¢im ulahcuje
zapalenie. Po UspeSnom vytvoreni obluka sa prud automaticky vrati na nastavenu
Uroven

Arc Force: (MMA)

Ak je elektroda prili§ blizko k obrobku, funkcia Arc Force zvySi prud, aby sa za-
branilo zhasnutiu obluka a udrzi sa stabilita, ¢im sa ulah¢&i nepretrzité zvaranie a
zabrani sa skratom.

INSTALACIA A MMA SYN ZVARANIE (OBR. A-2)
1. Vypnite zvaraci stroj.

2. Skontrolujte polaritu uvedenu na obale elektrody.

3.  Pre elektrody s obratenou polaritou pripojte uzemrovaciu svorku ,B“ k zas-
uvke zaporného podlu (-) a svorku drziaka elektrédy ,A“ pripojte k zasuvke
kladného polu ,+* zvaracky (OBR. A-2.1).

4.  Pri elektrodach s priamou polaritou pripojte uzemrovaciu svorku ,B* ku kla-
dnému polu ,+* a svorku drziaka elektrédy ,A” pripojte k zapornému pélu -
(OBR. A-2.2).

5. Zapnite zvaraci stroj.

6. Pomocou tlacidla ,8“ vyberte rezim MMA SYN.

7. Pomocou tlacidla 9" vyberte pozadovany priemer elektrody. Zvara¢ automa-
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ticky nastavi optimalny zvaraci prud pre zvoleny priemer.

8. Pomocou tlacidla ,12“ vyberte parameter, ktory chcete nastavit medzi Hot
Start, Arc Force alebo Amps. Po vybere parametra otacajte enkodérom ,11“
a nastavte pozadovanu hodnotu.

AMPS

Ampéry je mozné nastavit na pozadovany zvaraci prud otaéanim enkodéra ,11%.
Na displeji sa zobrazi nastaveny prud a odporuc¢any priemer elektrédy pre nasta-
veny zvaraci prud

Horuci start: (MMA)

Tato funkcia doCasne zvySuje zvéaraci prud na zaliatku obliuka, ¢im ulahcuje
zapalenie. Po UspeSnom vytvoreni oblika sa prud automaticky vrati na nastavenu
Uroven.

Arc Force: (MMA)

Ak je elektroda prili§ blizko k obrobku, funkcia Arc Force zvySi prud, aby sa za-
branilo zhasnutiu obluka a udrzi sa stabilita, ¢im sa ulah¢i nepretrzité zvaranie a
zabrani sa skratom.

INSTALACIA A ZVARANIE TIG LIFT (OBR. A-3)

1. Vypnite zvaraci stroj.

2. Pripojte konektor uzemrovacej svorky ,B“ k zasuvke kladného poélu ,+“ a
konektor horéka ,C* k zasuvke zaporného pélu ,-“ zvaracky.

Pripojte konektor plynovej hadice horaka k plynovej flasi (D).

Zapnite zvaraci stroj.

Pomocou tlacidla ,8“ vyberte rezim TIG LIFT.

Pomocou kédovaca ,11“ nastavte prud, ktory chcete pouzit na zvaranie.
Pocas zvarania sa na displeji zobrazi aktualny zvaraci prud.

TOUCH \
LIFT \

TEPELNA OCHRANA

Ak sa stroj pouziva na velmi namahavy pracovny cyklus, bezpe&nostné zariade-
nie chrani stroj pred moznym prehriatim. Zasah zariadenia je indikovany rozsvie-
tenim Zltej LED “1“.

@0k w

Elektronike nalezi umie$ci¢ w miejscu spawania.

Zdvihnite elektrédu do vzdialenosti priblizne 2-5 mm od
zvaraného dielu.

UDRZBA

Akykolvek zasah udrzby musi vykonat kvalifikovany personal v sulade s normou
(IEC 60974-4).

PARAMETRE ZVARANIA

MMA
Vztah medzi hrubkou plechu, priemerom elektrédy a pradom.

: Priemer elektrédy

prud (A)

25-40
40-60
100-130
100-130
160-180
160-180
200 az 270
160-180
200 az 270
260-300

TIG
Vztah medzi aktualnou velkostou a priemerom volframovej ihly.

Priemer volframovej Vystupny AC vystupny prud
elektrody (mm) prud jedno- (A)

smerného

prudu (A)
1,0 10-75A o AB-BBA
1.6 40-130A  B0-125A oo
2.0 75-180A
2.4 130-230A
3.2 160-310A  150-250A
4.0 275-450A 240-350A

Pri zvéarani TIG sa pouziva pridavny drét a priemer tohto drétu Gzko suvisi s
pouzitym zvaracim pruadom.



Priemer drétu (mm)

>0

1,0az1,6

1,0az24

1,6az3,0

24az45

3,0az6,0

400 az 500

45az8,0

RIESENIE PROBLEMOV
Chybové kody

Ked stroj zobrazi poruchu, typ poruchy je mozné pochopit pomocou chybového
kédu zobrazeného na obrazovke.

kod Popis
EO01/FO1 Prehrievanie
E09/F09 Vystupny skrat alebo linka spatnej vazby s abnormalnym napatim

BEZNE PROBLEMY A RIESENIA

Rezim | Problém RieSenie
Vsetky | EO1/FO1 Prehrievanie Pockajte, kym zvaracka nevychladne na normalnu teplotu, potom méze pokracovat' v prevadzke.
EQ09/F09 Skrat Pevne oddelte zvaraci horak od obrobku a v pripade potreby zvaracku vypnite.
Stroj sa nezapne Skontrolujte, ¢i je vstupny kabel neporuseny, ¢i je napajanie aktivne a ¢i je vstupné napatie normaine.
) U zvaracov modze doéjst k uniku plynu, ¢o vedie k zlej kvalite zvarov. Skontrolujte tesnost plynovych potrubi a armatur, podla
Uniky plynu potreby dotiahnite alebo vymerite chybné spoje. Je dblezité pravidelne kontrolovat opotrebovanie plynovych potrubi a arma-
tur a v pripade potreby ich vymenit.
Stabilita obluka Skontrolujte uzemnenie, upravte nastavenia podla typu zvaraného materidlu a v pripade potreby vymerite elektrodu.
Obrobok je prevareny Znizte prad.
MMA Zglzu':(f“ pri zasiahnuti Zvyste prad: Zvyste HOT START: Elektrodu vysuste.
Prilepenie elektrody Zvyste prud; Zvyste ARC FORCE.
PreruSenie obluka Skratte vzdialenost medzi elektrédou a obrobkom, nedvihajte prili§ vysoko.
TIG Farba zvaru je tmava Zvyste rychlost zvarania; Neodstrarujte horak ihned po zvarani; Zvyste predplyn a dodato¢ny plyn.
EYchIe opotrebovanie vol- Skontrolujte polaritu vodi¢ov.
ramove;j ihly
Nepravidelné zvaranie Naostrite volframovu ihlu.
Porucha zvarania Zvyste prud.

SK

ODSTRANOVANIE PORUCH

PRICINY RYCHLE RIESENIE

« Zvéaracka nezaistuje prud a termalna
LED didda svieti.

« Zasiahla tepelna ochrana. « Pockajte, kym LED diéda nezhasne, a potom pokracujte v zvarani.

prud.

« Zariadenie je zapnuté, ale nezaistuje

« Klamra uzemnovacieho kabla alebo drziak elektrody

nie st pripojené k zvaracke. « Vypnite zvaracku a skontrolujte pripojenia.

MMA

« Zvaraci proces je neadekvatny.

« Uistite sa, Ze spony boli spravne pripojené k stroju.
« Precitajte si navod na pouzitie, ktory je pripojeny k pouzivanym
elektrodom.

« Nespravna polarita.

Q| Nestabilny obluk.

« Skontrolujte pouzivanu elektrodu.
« Skontrolujte prietok plynu.

« PouZzite wolframovu elektrodu spravneho priemeru.
« Znizte prietok plynu.

= « Elektroda sa topi.

« Nespravna polarita. « Overte, Ze uzemnenie je pripojené k pozitivnej pdle.
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OPIS IZDELKA

Ta naprava je inverterski generator enosmernega toka (DC), primeren za MMA,
MMA SYN in TIG LIFT varjenje. Zahvaljujo¢ inverterski tehnologiji dosega visoko
zmogljivost, hkrati pa ohranja zmanjSano velikost in teZzo, zaradi Cesar je varilec
prenosljiv in vodljiv. Varilne parametre je mogoce nastaviti prek sprednje plosce.

SYN (MMA)

Sinergija se nana$a na zmoznost stroja, da samodejno prilagodi varilne parametre
glede na specifine potrebe operacije. Uporabnik izbere nekaj ustreznih parame-
trov in na podlagi teh informacij varilec samodejno prilagodi tok in napetost, da
optimizira postopek varjenja, kar zagotavlja visokokakovostne rezultate.

NAMESTITEV

Namestitev mora opraviti usposobljeno osebje v skladu z IEC 60974-9 ter nacio-
nalnimi in lokalnimi predpisi. Stroj dvignite z ro€ajem na vrhu izdelka. Ta postopek
je treba izvesti z izklopljenim strojem in odklopljenimi varilnimi kabli. Napajalna
napetost se mora ujemati z napetostjo, navedeno na tablici s tehni¢nimi podatki na
izdelku. Stroj uporabljajte na napeljavi, katere mo¢nostne lastnosti in zascite (va-
rovalka in/ali diferencial) so zdruZljive s tokom, ki je potreben za delovanje; za ve¢
podrobnosti si oglejte podatke na plosc€ici na stroju. Varilec je opremljen z napravo
za kompenzacijo napajalne napetosti, ki omogoc¢a normalno delovanje stroja tudi,
ko napajalna napetost niha za +15% od nazivne napetosti. Prekomerno delovanje
v primeru prenapetosti, prevelikega toka ali pregrevanja lahko poskoduje stroj.

UPORABA

Opozorilo: Pred uporabo varilnega stroja upo$tevajte varnostne ukrepe, opisane
v sploSnem priro¢niku, in natanéno preberite tveganja, povezana s postopkom
varjenja.

OPIS (SLIKA A-1)

1. Opozorilna LED

LED za na¢in MMA SYN
LED za na¢in MMA

LED za nacin TIG LIFT
AMPS LED

HOT START LED

LED ARC FORCE

I1zbirnik nacina

Izbirnik premera elektrode
Indikator izbranega premera elektrode
Gumb za nastavitev

I1zbirnik parametrov

Stikalo za VKLOP / IZKLOP

Namestitev in delovanje MMA varjenja (SLIKA A-2)
1. lIzklopite varilni stroj.

2. Preverite polarnost, navedeno na embalazi elektrode.

3.  Za elektrode z obrnjeno polarnostjo prikljucite objemko mase “B” na vti¢nico
z negativnim polom (-) in objemko drzala elektrode “A” na vti€nico s pozitiv-
nim polom “+” varilca (SLIKAA-2.1).

4.  Zaelektrode z direktno polarnostjo prikljucite objemko mase “B” na vti¢nico s
pozitivnim polom “+” in objemko drzala elektrode “A” na vti¢nico z negativnim
polom “-” (SLIKA A-2.2).

5. Vklopite varilni stroj.

6. Z gumbom “8” izberite nac¢in MMA.

7. lzberite parameter za nastavitev med Hot Start, Arc Force ali Amp preko
gumba “12”. Ko je parameter izbran, zavrtite kodirnik “11”, da nastavite Zel-
eno vrednost.

AMPS

Z vrtenjem dajalnika “11” lahko nastavite Zeleni varilni tok.

Hot Start: (MMA)
Ta funkcija za¢asno poveca varilni tok na zacetku obloka, kar olaj$a vzig. Po
uspesni vzpostavitvi obloka se tok samodejno vrne na nastavljeno raven

Arc Force: (MMA)
Ce je elektroda preblizu obdelovanca, funkcija Arc Force poveéa tok, da prepredi
ugasnitev obloka in ohrani stabilnost ter tako olajSa neprekinjeno varjenje in
prepredi kratke stike.

NAMESTITEV IN MMA SYN VARJENJE (SLIKA A-2)
1. lzklopite varilni stroj.

2. Preverite polarnost, navedeno na embalazi elektrode.

3. Za elektrode z obrnjeno polarnostjo prikljucite ozemljitveno sponko “B” na
vti€nico z negativnim polom (-) in sponko drzala elektrode “A” na vti€nico s
pozitivhim polom “+” varilca (SLIKAA-2.1).

4. Za elektrode z direktno polarnostjo prikljucite ozemljitveno sponko “B” na
vti€nico s pozitivnim polom “+” in sponko drzala elektrode “A” na vti€nico z
negativnim polom “-” (SLIKA A-2.2).

5. Vklopite varilni stroj.

6. Z gumbom “8” izberite na¢in MMA SYN.

7. S tipko “9” izberite Zeleni premer elektrode. Varilec samodejno nastavi opti-
malen varilni tok za izbrani premer.

8. Z gumbom “12” izberite parameter za nastavitev med Hot Start, Arc Force

SL
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ali Amp. Ko je parameter izbran, zavrtite kodirnik “11”, da nastavite Zeleno
vrednost.

AMPS
Ampere lahko nastavite na Zeleni varilni tok z vrtenjem kodirnika ‘11’. Na zaslonu
se prikaze nastavljeni tok in priporo€eni premer elektrode za nastavljeni varilni tok

Hot Start: (MMA)
Ta funkcija za¢asno poveca varilni tok na zacetku obloka, kar olaj$a vzig. Po
uspesni vzpostavitvi obloka se tok samodejno vrne na nastavljeno raven.

Arc Force: (MMA)
Ce je elektroda preblizu obdelovanca, funkcija Arc Force poveéa tok, da prepregi
ugasnitev obloka in ohrani stabilnost ter tako olajSa neprekinjeno varjenje in
prepreci kratke stike.

NAMESTITEV IN VARJENJE TIG LIFT (SLIKA A-3)

1 Izklopite varilni stroj.

2. Prikljuéek ozemljitvene sponke “B” prikljucite na vti¢nico s pozitivnim polom
“+” in konektor gorilnika “C” na vti¢nico z negativnim polom “-” varilnika.

3. Priklju¢ek plinske cevi gorilnika prikljucite na plinsko jeklenko (D).

4. Vklopite varilni stroj.

5. S tipko “8” izberite nacin TIG LIFT.

6. Nastavite tok, ki ga Zelite uporabiti za varjenje, s pomocjo dajalnika “11”. Med

varjenjem bo na zaslonu prikazan dejanski varilni tok.

TOUCH \
LIFT \

TOPLOTNA ZASCITA

Ce se stroj uporablja za zelo naporen delovni cikel, ga varnostna naprava $citi
pred morebitnim pregrevanjem. Intervencijo naprave prikaze prizig rumene LED
o

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Dvignite elektrodo priblizno 2-5 mm stran od varjenega dela.

VZDRZEVANJE
Vse vzdrzevalne posege mora opraviti usposobljeno osebje v skladu s standar-
dom (IEC 60974-4).

VARILNI PARAMETRI

MMA
Razmerje med debelino plo€evine, premerom elektrode in tokom.

: Premer elektrode

Debelina plo¢evine

Tok (A)

25~40

40~60

100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

TIG
Razmerje med trenutno velikostjo in premerom volframove igle.

Premer volframove elektro- DC izhodni AC izhodni tok (A)
de (mm) tok (A)

1.0 10-75A 15-55A

1.6 40-130A 60-125A

2.0 75-180A 85-160A

24 130-230A 120-210A

3.2 160-310A ... 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

Pri TIG varjenju se uporablja polnilna Zica, premer te Zice pa je tesno povezan z
uporabljenim varilnim tokom.

Varilni tok (A) Premer zice (mm)
21,0

1,0~1,6
1,0~2,4
1,6~3,0
2,4~4,5
3,0~6,0
4,5~80

400~500




ODPRAVLJANJE TEZAV

Kode napak

Ko stroj prikaze napako, lahko vrsto napake razberete s kodo napake, prikazano
na zaslonu.

Koda Opis

EO01/FO1 Pregrevanje

EQ09/F09 Izhodni kratek stik ali nenormalna povratna napetost

POGOSTE TEZAVE IN RESITVE

Nacin | Tezava Resitev
Vse EO01/FO1 Pregrevanje Pocakajte, da se varilnik ohladi na normalno temperaturo, nato lahko nadaljuje z delom.
EQ09/F09 Kratek stik Varilni gorilnik trdno loCite od obdelovanca in po potrebi izklopite varilnik.
Stroj se ne vklopi Preverite, ali je vhodni kabel nepoSkodovan, ali je napajanje aktivno in ali je vhodna napetost normalna.
Pri varilcih lahko pride do uhajanja plina, kar povzroc€i slabo kakovost zvarov. Preverite tesnjenje plinovodov in priklju€kov, po
Pusc¢anje plina potrebi zategnite ali zamenjajte poskodovane povezave. Pomembno je, da plinovode in priklju¢ke redno pregledujete glede
obrabe in jih po potrebi zamenjate.
Nestabilnost obloka dP(Tverite ozemljitveni prikljucek, prilagodite nastavitve glede na vrsto materiala, ki ga varite, in po potrebi zamenjajte elektro-
s?kt;dzeizlovanec je zvarjen Zmanjajte tok.
MMA | Tezave pri udarjanju loka Povecajte tok; Povecajte HOT START, Posusite elektrodo.
Lepljenje elektrod Povecajte tok; Povecajte ARC FORCE.
Prekinitev loka Skraj$ajte razdaljo med elektrodo in obdelovancem, ne dvigujte previsoko.
TIG Barva zvara je temna Povecajte hitrost varjenja; Ne odstranjujte gorilnika takoj po varjenju; Povecajte pred in naknadni plin.

Hitra obraba volframove igle

Preverite polarnost ozZi¢enja.

Nepravilno varjenje

Nabrusite volframovo iglo.

Napaka pri varjenju

Povecajte tok.

SL
ODSTRANJEVANJE NAPAK VZROKI RESITEV

;V\e/:rllec ne oskrbuje toka in termalna LED « Termi¢na za$cita je posredovala. « Pocakajte, da se LED ugasne, preden nadaljujete s varjenjem.
<[ Napr_ava je vklopljena, vendar ne . _Ze.mveljska spon_ka ali drzalo elektrode nista . Izklopite varilec in preverite povezave.
= |oskrbuije toka. prikljuéena na varilec.
= « Preverite, ali so sponke pravilno priklju¢ene na napravo.

« Varilni postopek ni zadosten. « Napacna polariteta. « Preberite navodila za uporabo, prilozena elektrodom, ki se

uporabljajo.
. « Preverite uporabljeno elektrodo. « Uporabite volframovo elektrodo pravilnega premera.

g » Nestabilen lok. « Preverite pretok plina. « ZmanjSaijte pretok plina.

« Elektroda se topi. « Napacna polariteta. « Preverite, ali je ozemljitev prikljuéena na pozitivni pol.
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PRODUKTA APRAKSTS

ST ierTce ir lldzstravas (DC) invertora generators, kas piemérots MMA, MMA SYN
un TIG LIFT metinaSanai. Pateicoties invertora tehnologijai, tas sasniedz augstu
veiktspéju, vienlaikus saglabajot samazinatu izméru un svaru, padarot metinataju
parnésajamu un vadamu. MetinaSanas parametrus var regulét caur priek$éjo
paneli.

SYN (MMA)

Sinergija attiecas uz iekartas sp&ju automatiski pielagot metina$anas parame-
trus, pamatojoties uz konkrétajam darbibas vajadzibam. Lietotdjs izvélas dazus
atbilstoSos parametrus, un, pamatojoties uz $o informaciju, metinatajs automatiski
pielago stravu un spriegumu, lai optimizétu metinaSanas procesu, nodrosinot au-
gstas kvalitates rezultatus.

UZSTADISANA

UzstadiSana javeic kvalificeétam personalam saskana ar IEC 60974-9 un valsts
un vietéjiem noteikumiem. Paceliet iekartu, izmantojot rokturi, kas atrodas iz-
stradajuma aug$pusé. ST darbiba javeic, kad iekarta ir izslégta un metinasanas
kabeli ir atvienoti. BaroSanas spriegumam jaatbilst spriegumam, kas noradits uz
izstradajuma eso3as tehnisko datu plaksnites. Izmantojiet iekartu instalacija, ku-
ras jaudas raksturlielumi un aizsardzibas 1dzekli (droSinatajs un/vai diferencialis)
ir savietojami ar darbibai nepiecieS§amo stravu; Stkaku informaciju skatiet datos uz
masinas plaksnites. Metinatajs ir aprikots ar baroSanas avota sprieguma kompen-
sacijas ierici, kas |auj iekartai normali darboties arf tad, ja baroSanas spriegums
svarstas par +15% no nominala sprieguma. Parmériga darbiba parsprieguma,
parstravas vai parkarSanas gadijuma var sabojat iekartu.

IZMANTOT
Bridingjums: Pirms metinataja lietoSanas ievérojiet visparigaja rokasgramata
izklastitos piesardzibas pasakumus, rapigi izlasiet ar metinaSanas procesu sai-
stitos riskus.

APRAKSTS (ATTELS A-1)

1. Bridindjuma gaismas diode
MMA SYN rezima LED

3 MMA rezima LED

4. TIG LIFT rezima LED

5. AMPS LED

6. HOT START LED

7. ARC FORCE LED

8 Rezimu atlasitajs

9. Elektroda diametra selektors

10. Izvéléta elektroda diametra indikators

11. ReguléSanas poga

12. Parametru atlasitajs

13. ON/ OFF slédzis

MMA metinasanas uzstadisana un darbiba (ATTELS A-2)

1. Izslédziet metinaSanas iekartu.

2. Parbaudiet polaritati, kas noradita uz elektroda iepakojuma.

3. Apgrieztas polaritates elektrodiem pievienojiet masas skavu “B” pie negativa
pola ligzdas (-) un elektrodu turétaja skavu “A” ar metinataja pozitiva pola
ligzdu “+” (ATTELS A-2.1).

4. TieSas polaritates elektrodiem pievienojiet masas skavu “B” ar pozitiva pola
ligzdu “+” un elektrodu turétaja skavu “A” ar negativa pola ligzdu “-” (ATTELS
A-2.2).

5. leslédziet metinaSanas iekartu.

6. lzvélieties MMA reZimu, izmantojot pogu “8”.

7. lzmantojot pogu “12”, atlasiet parametru, ko iestatit starp Hot Start, Arc For-
ce vai Amps. Kad parametrs ir atlasits, pagrieziet kodétaju “11”, lai iestatitu
vélamo vértibu.

AMPS

Ir iesp&jams iestatit vélamo metinasanas stravu, pagriezot kodétaju “11”.

Karstais sakums: (MMA)
ST funkcija uz laiku palielina metinaSanas stravu loka sakuma, atvieglojot aizdedzi.
Kad loks ir veiksmigi izveidots, strava automatiski atgriezas iestatitaja Tment

Loka spéks: (MMA)

Ja elektrods atrodas parak tuvu sagatavei, Arc Force funkcija palielina stravu, lai
noveérstu loka nodziSanu, un saglaba stabilitati, tadejadi veicinot nepartrauktu me-
tindSanu un novérsot Tssavienojumus.

UZSTADISANA UN MMA SYN METINASANA (ATTELS A-2)

1.  lIzslédziet metinasanas iekartu.

2. Parbaudiet polaritati, kas noradita uz elektroda iepakojuma.

3. Apgrieztas polaritates elektrodiem pievienojiet zeméjuma skavu “B” ar nega-
tiva pola ligzdu (-) un elektrodu turétaja skavu “A” ar metinataja pozitiva pola
ligzdu “+” (ATTELS A-2.1).

4. Tiesas polaritates elektrodiem pievienojiet zeméjuma skavu “B” ar pozitiva
pola ligzdu “+” un elektrodu turétaja skavu “A” ar negativa pola ligzdu “-”
(ATTELS A-2.2).

5. leslédziet metinaSanas iekartu.

6. lzvélieties MMA SYN rezimu, izmantojot pogu “8”.

LvV

7. lzvélieties vajadzigo elektroda diametru, izmantojot pogu “9”. Metinatajs au-
tomatiski iestatis optimalo metinaSanas stravu izvélétajam diametram.

8. Izmantojot pogu “12”, atlasiet parametru, kas jaiestata starp Hot Start, Arc
Force vai Amps. Kad parametrs ir atlasits, pagrieziet kodétaju “11”, lai iesta-
titu vélamo vértibu.

AMPS

Amperus var iestatit uz vélamo metinaSanas stravu, pagriezot kodétaju ‘“11’. Di-
spleja tiks paradita iestatita strava un noradits ieteicamais elektroda diametrs ie-
statitajai metinaSanas stravai

Karstais sakums: (MMA)
ST funkcija uz laiku palielina metina$anas stravu loka sakuma, atvieglojot aizdedzi.
Kad loks ir veiksmigi izveidots, strava automatiski atgriezas iestatitaja limen.

Loka spéks: (MMA)

Ja elektrods atrodas parak tuvu sagatavei, Arc Force funkcija palielina stravu, lai
novérstu loka nodziSanu, un saglaba stabilitati, tadéjadi veicinot nepartrauktu me-
tinaSanu un novérsot Tssavienojumus.

UZSTADISANA UN TIG LIFT METINASANA (ATTELS A-3)

1. lzslédziet metinaSanas iekartu.

2. Savienojiet zeméjuma skavas savienotaju “B” ar metinataja pozitiva pola li-
gzdu “+” un degla savienotaju “C” ar metinataja negativa pola ligzdu “-”.
Pievienojiet degla gazes Slitenes savienotaju gazes balonam (D).
leslédziet metinaSanas iekartu.

Izvélieties TIG LIFT reZimu, izmantojot pogu “8”.

Noreguléjiet stravu, kuru vélaties izmantot metinaSanai, izmantojot kodétaju
“11”. MetinaSanas laika displeja bls redzama faktiska metinaSanas strava.

TOUCH \
LIFT \

TERMALA AIZSARDZIBA

Ja iekarta tiek izmantota loti saspringtam darba ciklam, dro$ibas ierice pasarga
iekartu no iespéjamas parkar$anas. lerices iejaukSanos norada dzeltenas gai-
smas diodes “1” iedegSanas.

o0k w

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Paceliet elektrodu apméram 2-5 mm attdluma no metinatas
dalas.

APKOPE
Jebkadas apkopes darbibas javeic kvalificétam personalam saskana ar standartu
(IEC 60974-4).

METINASANAS PARAMETRI

MMA
Attieciba starp loksnes biezumu, elektroda diametru un stravu.

Loksnes biezums Elektroda diametrs

 Pasreizéjais (A)

(mm) (mm
= 25-40
2 40-60
3 100-130
100-130
A 160-180
160-180
e 200 ~ 270
160-180
>13 9.0 200~270 o
6.0 260-300

TIG

Attieciba starp pasreizéjo izméru un volframa adatas diametru.

Volframa elektroda diame-

Lidzstravas

Mainstravas izejas

trs (mm) izejas strava strava (A)
(A)

1.0 10-75A A5-55A
1.6 40-130A  B0-125A
2.0 75-180A . 85-160A oo
2.4 130-230A 120-210A oo
3.2 160-310A  150-250A
4.0 275-450A 240-350A

TIG metinasana izmanto pildvadu, un $is stieples diametrs ir ciedi saistits ar iz-
mantoto metinaSanas stravu.
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Metinasanas strava (A)

Stieples diametrs (mm)

21,0
1,016
1,024
1,630
24~45
3060 oo
400-500 4,5-8,0
PROBLEMU NOVERSANA
Kludu kodi
Kad iekarta parada k|Gdu, kludas veidu var saprast, izmantojot ekrana redzamo
kladas kodu.
Kods Apraksts

EO01/FO1 Parkarsana

E09/F09 Izejas Tssavienojums vai neparasta sprieguma atgriezeniska Iinija

BIEZAKAS PROBLEMAS UN RISINAJUMI

ReZzims |Probléma

Risinajums

Visi EO01/F01 Parkarsana

Pagaidiet, I1dz metinatajs atdziest Ildz normalai temperatirai, un tad tas var turpinat darboties.

E09/F09 Tssavienojums

Stingri atdaliet metinaSanas degli no sagataves un, ja nepiecieSams, izslédziet metinataju.

Masina neieslédzas

Parbaudiet, vai ievades kabelis ir neskarts, vai strava ir aktiva un vai ieejas spriegums ir normals.

Gazes nopludes

Metinatajos var rasties gazes noplide, kas noved pie sliktas kvalitates metinaSanas. Parbaudiet, vai gazes vadiem un veidga-
baliem nav noplddes, pievelciet vai nomainiet bojatos savienojumus, ja nepiecieSams. Ir svarigi regulari parbaudtt gazes vadu
un armatdras nodilumu un nepiecieSamibas gadijuma tos nomainit.

Loka nestabilitate

Parbaudiet zeméjuma savienojumu, pielagojiet iestatijumus atbilsto$i metinama materiala veidam un, ja nepiecieSams,
nomainiet elektrodu.

Apstradajama detala ir
metinata cauri

Samaziniet stravu.

MMA Gratibas izsist loku

Palieliniet stravu; Palielinat HOT START, Nosusiniet elektrodu.

Elektrodu pielip§ana

Palieliniet stravu; Palieliniet LOKA SPEKU.

Loka partraukums

Samaziniet attalumu starp elektrodu un sagatavi, neceliet parak augstu.

TIG Metinajuma krasa ir tumsa Palielinat metindSanas atrumu; Neiznemiet degli uzreiz péc metinaSanas; Palieliniet priek§gazi un pécgazi.
Qtrrnss‘m'frama adatunodi- | b audiet vadu polaritati.

Neregulara metinasana

Asinat volframa adatu.

MetinaSanas klime

Palieliniet stravu.

LV
KLUDU ATRADESANA CELONI RISINAJUMI
» Sveréjs neatvada stravu un termiskais « Termiska aizsardziba ir iejaukusi. « Partrauciet metinasanu, lidz LED izslégsies.

LED ir ieslégts.

<§‘: « lerice ir ieslégta, bet neatdod stravu. ;Vzéfé?:nsq skavas vai elektroda turstajs nav pieslagts « lzslédziet svéréju un parbaudiet savienojumus.
= « Parliecinieties, vai skavas ir pareizi pieslégtas iericei.

« MetinaSanas process ir nepietiekams. « Nepareiza polaritate. « lepazistaties ar instrukciju rokasgramatu, kas pievienota

izmantojamajiem elektrodiem.
) « Parbaudiet izmantoto elektrodu. « Izmantojiet térauda elektrodu ar pareizo diametru.

O |+ Nestabils loks. = L = O ~
E « Parbaudiet gazes plidsmu. « Samaziniet gazes plismu.

« Elektrods izkdst. « Nepareiza polaritate. « Parliecinieties, vai zeme ir pieslégta pie pozitiva pola.
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TOOTEKIRJELDUS

See seade on alalisvoolu (DC) invertergeneraator, mis sobib MMA, MMA SYN ja
TIG LIFT keevitamiseks. Tanu invertertehnoloogiale saavutab see suure jéudluse,
sailitades samal ajal vaiksema suuruse ja kaalu, muutes keevitusseadme kaa-
saskantavaks ja juhitavaks. Keevitusparameetreid saab reguleerida esipaneeli
kaudu.

SYN (MMA)

Sinergia viitab masina vdimele automaatselt reguleerida keevitusparameetreid
vastavalt operatsiooni spetsiifilistele vajadustele. Kasutaja valib mdned asjakoha-
sed parameetrid ja selle teabe pdhjal reguleerib keevitaja automaatselt voolu ja
pinget, et optimeerida keevitusprotsessi, tagades kvaliteetsed tulemused.

PAIGALDAMINE

Paigaldamise peab labi viima kvalifitseeritud personal vastavalt standardile IEC
60974-9 ning riiklikele ja kohalikele eeskirjadele. Tostke masin (les, kasutades
toote Ulaosas asuvat kdepidet. Seda toimingut tuleb teha valjalllitatud masina-
ga ja lahti Ghendatud keevituskaablitega. Toitepinge peab vastama tootel olevale
tehnilisele andmesildile margitud pingele. Kasutage masinat paigaldises, mille
véimsusomadused ja kaitsed (kaitse ja/vdi diferentsiaal) Ghilduvad t6oks vajaliku
vooluga; tdpsema teabe saamiseks vaadake andmeid masina plaadil. Keevitaja
on varustatud toitepinge kompenseerimisseadmega, mis vdimaldab masinal nor-
maalselt tdétada ka siis, kui toitepinge kdikub £15% nimipingest. Liigne kasutami-
ne Ulepinge, liigvoolu véi lekuumenemise korral véib masinat kahjustada.

KASUTADA
Hoiatus: Enne keevitaja kasutamist kasutage uldjuhendis kirjeldatud ettevaatusa-
bindusid, lugedes hoolikalt keevitusprotsessiga seotud riske.

KIRJELDUS (JOON A-1)

1. Hoiatus LED

2. MMA SYN reziimi LED

3.  MMA reziimi LED

4.  TIG LIFT reziimi LED

5. AMPS LED

6. HOT START LED

7. ARC FORCE LED

8. Reziimi valija

9.  Elektroodi Iabim&ddu valija
10. Valitud elektroodi 1abimdddu indikaator
11. Reguleerimisnupp

12. Parameetri valija

13. ON/ OFF Illliti

MMA-keevituse paigaldamine ja kasutamine (JOON A-2)

1. Lulitage keevitusmasin valja.

2. Kontrollige elektroodi pakendil naidatud polaarsust.

3. Poordpolaarsusega elektroodide puhul ihendage massiklamber “B” nega-
tiivse pooluse pesaga (-) ja elektroodihoidiku klamber “A” keevitusseadme
positiivse pooluse pesaga “+” (JOON A-2.1).

Otsese polaarsusega elektroodide puhul Ghendage massiklamber “B” positi-
ivse pooluse pesaga “+” ja elektroodihoidiku klamber “A” negatiivse pooluse
pesaga “-” (JOON A-2.2).

Lilitage keevitusmasin sisse.

Valige MMA reziim nupu “8” abil.

Valige parameeter, mille soovite seadistada Hot Start, Arc Force vdi Amps,
kasutades nuppu “12”. Kui parameeter on valitud, podrake soovitud vaartuse
maaramiseks kodeerijat “11”.

Noo

AMPS
Soovitud keevitusvoolu on vdimalik seadistada, keerates andurit “11”.

Kuum algus: (MMA)
See funktsioon suurendab ajutiselt keevitusvoolu kaare alguses, hdlbustades
suttimist. Parast kaare edukat loomist naaseb vool automaatselt seatud tasemele

Kaare joud: (MMA)

Kui elektrood on téddeldavale detailile liiga lahedal, suurendab funktsioon Arc For-
ce voolu, et valtida kaare kustumist ja sailitab stabiilsuse, hdlbustades nii pidevat
keevitamist ja valtides llhiseid.

PAIGALDAMINE JA MMA SYN KEEVITAMINE (JOON A-2)

1.  Lulitage keevitusmasin valja.

2. Kontrollige elektroodi pakendil ndidatud polaarsust.

3. Poordpolaarsusega elektroodide puhul ihendage maandusklamber “B” ne-
gatiivse pooluse pesaga (-) ja elektroodihoidiku klamber “A” keevitusseadme
positiivse pooluse pesaga “+” (JOON A-2.1).

4. Otsese polaarsusega elektroodide puhul Gihendage maandusklamber “B”
positiivse pooluse pesaga “+” ja elektroodihoidiku klamber “A” negatiivse po-
oluse pesaga “-” (JOON A-2.2).

5. Lulitage keevitusmasin sisse.

6. Valige MMA SYN reziim, kasutades nuppu “8”.

7. Valige soovitud elektroodi Iabimdét, kasutades nuppu “9”. Keevitaja seab au-
tomaatselt valitud 18bim6ddu jaoks optimaalse keevitusvoolu.

8.  Nupu “12” abil valige parameeter, mille soovite seada Hot Start, Arc Force voi
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Amps. Kui parameeter on valitud, péorake soovitud vaartuse maaramiseks
kodeerijat “11”.

AMPS

Ampereid saab seadistada soovitud keevitusvoolule, keerates andurit ‘“11’. Ekraa-
nil kuvatakse seadistatud voolutugevus ja maaratud keevitusvoolu jaoks soovita-
tav elektroodi 1abimoaot

Kuum algus: (MMA)
See funktsioon suurendab ajutiselt keevitusvoolu kaare alguses, hdlbustades siitt-
imist. Parast kaare edukat loomist naaseb vool automaatselt seatud tasemele.

Kaare joud: (MMA)

Kui elektrood on tdddeldavale detailile liiga Iahedal, suurendab funktsioon Arc For-
ce voolu, et valtida kaare kustumist ja sailitab stabiilsuse, hélbustades nii pidevat
keevitamist ja valtides luhiseid.

PAIGALDAMINE JA TIG-TOSTE KEEVITUS (JOON A-3)

1. Lulitage keevitusmasin vélja.

2. Uhendage maandusklambri pistik “B” keevitusseadme positiivse poolusega
pistikupesaga “+” ja pdleti pistik “C” keevitusseadme negatiivse poolusega
pistikupesaga “-".

Uhendage péleti gaasivooliku pistik gaasiballooniga (D).

Lulitage keevitusmasin sisse.

Valige TIG LIFT reziim, kasutades nuppu “8”.

Reguleerige voolu, mida soovite keevitamiseks kasutada, kasutades andurit
“11”. Keevitamise ajal kuvatakse ekraanil tegelik keevitusvool.

TOUCH \
LIFT \

SOOJUSKAITSE

Kui masinat kasutatakse vaga pingelise t66tsikli jaoks, kaitseb turvaseade masi-
nat véimaliku llekuumenemise eest. Seadme sekkumisest annab marku kollase
LED “1” sttimine.

ook w

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Tostke elektrood umbes 2-5 mm keevitatud osast eemale.

HOOLDUS
K&ik hooldustoimingud peavad labi viima kvalifitseeritud t66tajad vastavalt stan-
dardile (IEC 60974-4).

KEEVITAMISE PARAMEETRID

MMA
Lehe paksuse, elektroodi Iabim&ddu ja voolu vaheline seos.

: Elektroodi 1abimoot Praegune (A)
25-40
40-60
100-130
100-130
160-180
160-180
200-270
160-180
200-270
260-300

Lehe paksus (mm)

TIG
Suhe praeguse suuruse ja volframndela 1&bim&ddu vahel.

Volframelektroodi labim66t DC viljundv- Vahelduvvoolu

(mm) ool (A) véaljundvool (A)

1.0 10-75A 15-55A

1.6 40-130A 60-125A

2.0 75-180A . 85-160A
2.4 130-230A 120-210A
3.2 160-310A 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

TIG-keevitamisel kasutatakse taitetraati ja selle traadi 1abim&6t on tihedalt seotud
kasutatava keevitusvooluga.



Keevitusvool (A)

Traadi labim66t (mm)

21,0
1,016
1,024
1,6-30
2445
-300- 3060
400-500 4,5-8,0
VEAOTSING
Veakoodid

Kui masin kuvab vea, saab vea tlilibist aru ekraanil kuvatava veakoodi kaudu.

Kood Kirjeldus
E01/FO1 Ulekuumenemine
EQ09/F09 Valjundi lihis voi ebanormaalse pinge tagasisideliin

Levinud PROBLEEMID JA LAHENDUSED

Reziim |Probleem Lahendus
Koik E01/F01 Ulekuumenemine | Oodake, kuni keevitaja jahtub normaalse temperatuurini, seejérel véib see edasi toétada.
E09/F09 Luhis Eraldage keevituspdleti kindlalt td6deldavast detailist ja vajadusel lilitage keevitaja valja.
Masin ei lilitu sisse Kontrollige, kas sisendkaabel on terve, kas toide on aktiivne ja sisendpinge on normaalne.
Keevitajates vbivad tekkida gaasilekked, mille tulemuseks on kehva kvaliteediga keevisdmblused. Kontrollige gaasitorusid ja
Gaasilekked litmikke lekete suhtes, vajadusel pingutage v6i asendage vigased (ihendused. Oluline on regulaarselt kontrollida gaasitorusid
ja liitmikke kulumise suhtes ning vajadusel need vélja vahetada.
" Kontrollige maandustihendust, reguleerige seadistusi vastavalt keevitava materjali tulibile ja vajadusel vahetage elektrood
Kaare ebastabiilsus valja
Toddeldav detail keevitata- -
ot Vahendage voolu.
kse labi
MMA Kaare 166mise raskus Suurendage voolu; Suurenda HOT START; Kuivatage elektrood.
Elektroodide kleepumist Suurendage voolu; Suurendage KAARJOUDU.
Kaare katkestus Lihendage elektroodi ja tooriku vahelist kaugust, arge tostke liiga korgele.
TIG Keevisdmbluse varv on tume | Suurendage keevituskiirust; Arge eemaldage péletit kohe parast keevitamist; Suurendage eel- ja jarelgaasi.

Kiire volframndela kulumine

Kontrollige juhtmestiku polaarsust.

Ebaregulaarne keevitamine

Teritage volframnodela.

Keevitamise rike

Suurendage voolu.

EE
VEADE LOIKAMINE PUDUSED LAHENDUSED

« Keegeldaja ei tarni voolu ja termiline . . . L

LED on sisse liilitatud. « Termiline kaitse on sekkunud. « Oodake, kuni LED kustub, enne kui jatkate keevitamist.
< |+ Seade on sisse lulitatud, kuid ei tarni . Mgaqdusk_l_amber voi elektroodi hoidja pole . Lilitage keevitaja vilia ja kontrollige thendusi.
= [voolu. keevitajaga Uhendatud.
= « Veenduge, et klambrid oleksid digesti Gthendatud masinaga.

« Keevitamisprotsess on ebapiisav. « Vale polaarsus. « Lugege kasutatavate elektroodidega kaasasolevat

kasutusjuhendit.
" . « Kontrollige kasutatavat elektroodi. « Kasutage dige labimddduga volfram-elektroodi.

g + Stabiilne kaar on ebastabiilne. « Kontrollige gaasi voolu. « Vahendage gaasivoolu.

« Elektrood sulab. « Vale polaarsus. « Kontrollige, kas maandus on Uhendatud positiivse poliga.
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PREKES APRASYMAS

Sis prietaisas yra nuolatinés srovés (DC) inverterinis generatorius, tinkamas MMA,
MMA SYN ir TIG LIFT suvirinimui. Dél inverterio technologijos pasiekiamas didelis
nasumas, iSlaikomas mazesnis dydis ir svoris, todél suvirintuvas yra nesiojamas ir
valdomas. Suvirinimo parametrus galima reguliuoti per priekinj skydelj.

SYN (MMA)

Sinergija rei$kia jrenginio gebéjimg automatiskai reguliuoti suvirinimo parametrus
pagal specifinius operacijos poreikius. Vartotojas pasirenka kai kuriuos svarbius
parametrus, o remdamasis $ia informacija, suvirintojas automatiskai reguliuoja
srove ir jtampa, kad optimizuoty suvirinimo procesg, uztikrinant aukstos kokybés
rezultatus.

MONTAVIMAS

Montavima turi atlikti kvalifikuotas personalas pagal IEC 60974-9 ir nacionalinius
bei vietinius reglamentus. Pakelkite masing naudodami rankeng, esancig gaminio
virSuje. Si operacija turi bati atliekama i§jungus aparatg ir atjungus suvirinimo ka-
belius. Maitinimo jtampa turi atitikti jtampg, nurodytg ant gaminio esancioje techni-
niy duomeny lenteléje. Naudokite masing jrenginyje, kurio galios charakteristikos
ir apsaugos (saugiklis ir (arba) diferencialas) yra suderinamos su darbui reikalinga
srove; Norédami gauti daugiau informacijos, zr. duomenis ant masinos plokstelés.
Suvirintuve jrengtas maitinimo jtampos kompensavimo jtaisas, leidziantis apara-
tui normaliai veikti net tada, kai maitinimo jtampa svyruoja +15% nuo vardinés
itampos. Per didelis veikimas esant virSjtampai, virSsrovei arba perkaitimui gali
sugadinti masing.

NAUDOTI

Ispéjimas: prie§ pradédami dirbti su suvirintuvu, laikykités atsargumo priemoniy,
nurodyty bendrajame vadove, atidZiai perskaitykite su suvirinimo procesu
susijusius pavojus.

APRASYMAS (A-1 pav.)

1.  |spéjamasis $viesos diodas

2.  MMA SYN rezimo Sviesos diodas
3.  MMA rezimo $viesos diodas

4. TIG LIFT rezimo $viesos diodas
5. AMPS Sviesos diodas

6. HOT START LED

7. ARC FORCE $&viesos diodas

8. Rezimo parinkiklis

9. Elektrodo skersmens parinkiklis
10. Pasirinktas elektrodo skersmens indikatorius
11. Reguliavimo rankenélé

12. Parametry parinkiklis

13. ON/ OFF jungiklis

MMA suvirinimo jrengimas ir veikimas (A-2 pav.)

1. I§junkite suvirinimo aparata.

2. Patikrinkite poliskumg, nurodytg ant elektrodo pakuotés.

3. Atvirkstinio poliSkumo elektrodams prijunkite masés spaustuka ,B* prie nei-
giamo poliaus lizdo (-), o elektrodo laikiklio spaustukg ,A" — prie suvirintojo
teigiamo poliaus lizdo ,+“ (A-2.1 pav.).

4. Tiesioginio poliSkumo elektrodams prijunkite masés spaustukg ,B“ prie tei-
giamo poliaus lizdo ,+“, o elektrodo laikiklio spaustuka ,A" — prie neigiamo
poliaus lizdo ,-“ (A-2.2 pav.).

5. ]junkite suvirinimo aparata.

6. Mygtuku ,8" pasirinkite MMA rezima.

7.  Mygtuku ,12“ pasirinkite parametra, kurj norite nustatyti tarp ,Hot Start®, ,Arc
Force* arba ,Amps®. Pasirinke parametrg, pasukite kodavimo jrenginj ,11%,
kad nustatytuméte norima reikSme.

AMPS

Galima nustatyti norimg suvirinimo srove sukant daviklj ,11%.

Karsta pradzia: (MMA)
Si funkcija laikinai padidina suvirinimo srove lanko pradzioje ir palengvina
uzsidegimg. Sékmingai nustadius lanka, srové automatisSkai grjzta j nustatytg lygj

Lanko jéega: (MMA)

Jei elektrodas yra per arti ruo$inio, Arc Force funkcija padidina srove, kad lankas
neuzgesty, ir palaiko stabiluma, taip palengvinant nuolatinj suvirinimg ir uzkertant
kelig trumpiesiems jungimams.

MONTAVIMAS IR MMA SYN SUVIRINIMAS (A-2 pav.)

1. I§junkite suvirinimo aparata.

2. Patikrinkite poliskumg, nurodytg ant elektrodo pakuotés.

3. Atvirkstinio poli§kumo elektrodams prijunkite jZeminimo gnybtg ,B* prie nei-
giamo poliaus lizdo (-), o elektrodo laikiklio spaustuka ,A“ — prie suvirintojo
teigiamo poliaus lizdo ,+ (A-2.1 pav.).

4. Tiesioginio poliSkumo elektrodams prijunkite jzeminimo gnybtg ,B“ prie tei-
giamo poliaus lizdo ,+“, o elektrodo laikiklio spaustukg ,A“ — prie neigiamo
poliaus lizdo ,-“ (A-2.2 pav.).

5. ljunkite suvirinimo aparatg.

6. Mygtuku ,8" pasirinkite MMA SYN rezima.

7. Mygtuku ,9 pasirinkite norimg elektrodo skersmenj. Suvirintojas automa-
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tiSkai nustatys optimalig suvirinimo srove pasirinktam skersmeniui.

8. Naudodami mygtukg ,12% pasirinkite parametra, kurj norite nustatyti tarp
,Hot Start“, ,Arc Force" arba ,Amps"“. Pasirinke parametra, pasukite kodavi-
mo jrenginj ,11%, kad nustatytuméte norimg reikSme.

AMPS

Amperai gali bati nustatomi j norimg suvirinimo srove, sukant daviklj ‘11’. Ekrane
bus rodoma nustatyta srové ir rekomenduojamas nustatytos suvirinimo srovés
elektrodo skersmuo

Karsta pradzia: (MMA)
Si funkcija laikinai padidina suvirinimo srove lanko pradzioje ir palengvina
uzsidegimg. Sékmingai nustacius lankg, srové automatiskai grjzta j nustatytg lygj.

Lanko jéga: (MMA)

Jei elektrodas yra per arti ruoSinio, Arc Force funkcija padidina srove, kad lankas
neuzgesty, ir palaiko stabiluma, taip palengvinant nuolatinj suvirinimg ir uzkertant
kelig trumpiesiems jungimams.

MONTAVIMAS IR TIG KELIMO SUVIRINIMAS (A-3 PAVEIKSLAS)
ISjunkite suvirinimo masing.

Jzeminimo gnybto jungtj B prijunkite prie teigiamo poliaus lizdo ,+“, o degiklio
jungtj ,,C* — prie suvirintojo neigiamo poliaus lizdo ,-*.

Prijunkite degiklio dujy zarnos jungtj prie dujy baliono (D).

Jjunkite suvirinimo aparata.

Mygtuku ,8* pasirinkite TIG LIFT rezima.

Sureguliuokite srove, kurig norite naudoti suvirinimui, naudodami kodavimo jreng-
inj ,11“. Suvirinimo metu ekrane bus rodoma tikroji suvirinimo srove.

TOUCH \
LIFT \

TERMINE APSAUGA

Jei masina naudojama labai jtemptam darbo ciklui, saugos jtaisas apsaugo
masing nuo galimo perkaitimo. Jrenginio jsikiSimg rodo uZsidegantis geltonas Sv-
iesos diodas ,1“.

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Patraukite elektrodg mazdaug 2-5 mm atstumu nuo suvirin-
tos dalies.

PRIEZIURA
Bet kokias priezitros operacijas turi atlikti kvalifikuotas personalas pagal standartg
(IEC 60974-4).

SUVIRINIMO PARAMETRAI

MMA
Laksto storio, elektrodo skersmens ir sroves rysys.

: Elektrodo skersmuo

Laksto storis (mm)

Dabartinis (A)

25-40
40-60

100 ~ 130
100 ~ 130
160-180
160-180
200 ~ 270
160-180
200 ~ 270
260-300

TIG
Rysys tarp dabartinio dydzio ir volframo adatos skersmens.

Volframo elektrodo sker- DC iséjimo Kintamosios srovés
smuo (mm) sroveé (A) iSéjimo sroveé (A)

1.0 10-75A 15-55A

1.6 40-130A 60-125A

2.0 75-180A 85-160A

24 130-230A 120-210A

3.2 160-310A ... 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

Suvirinant TIG, naudojama uzpildo viela, kurios skersmuo yra glaudziai susijes su
naudojama suvirinimo srove.



Vielos skersmuo (mm)

>0

1,0-1,6

1,0-2,4

1,6-3,0

2,4~4,5

3

3,0-6,0

400-=500

4,5-8,0

PROBLEMU SPRENDIMAS
Klaidy kodai
Kai masina rodo gedimg, gedimo tipg galima suprasti i§ ekrane rodomo klaidos

kodo.
Kodas apibudinimas
EO01/FO1 Perkaitimas
E09/FO09 Ié(vej:im_o _t_rumpasis jungimas arba nenormalios jtampos grjZztamojo
rysio linija

BENDROSIOS PROBLEMOS IR SPRENDIMAI

Rezimas | Problema Sprendimas
Visi E01/FO1 Perkaitimas Palaukite, kol suvirintuvas atvés iki normalios temperataros, tada jis galés toliau veikti.
EZQS/FOQ Trumpasis jungi- Tvirtai atskirkite suvirinimo degiklj nuo ruosinio ir, jei reikia, iSjunkite suvirintuva.
Masina nejsijungia Patikrinkite, ar nepazeistas jvesties kabelis, ar jjungtas maitinimas ir jvesties jtampa yra normali.
Suvirintuvuose gali atsirasti dujy nuotékio, todél suvirinimo sitlés bina prastos kokybés. Patikrinkite, ar dujotiekiuose ir
Dujy nuotékis jungiamosiose dalyse néra nuotékio, prireikus priverzkite arba pakeiskite sugedusias jungtis. Svarbu reguliariai tikrinti, ar
dujotiekiai ir jungiamosios detalés nesusidévéjo ir, jei reikia, juos pakeisti.
Lanko nestabilumas Patikrinkite jZeminimo jungtj, sureguliuokite nustatymus pagal suvirinamos medziagos tipa ir, jei reikia, pakeiskite elektroda.
R.UOS".WS suvinnamas Sumazinkite srove.
kiaurai
MMA Sunkumas numusti lanka Padidinti srove; Padidinti HOT START; ISdZiovinkite elektroda.

Elektrodo klijavimas

Padidinti srove; Padidinkite ARC jéga.

Lanko pertraukimas

Sutrumpinkite atstumg tarp elektrodo ir ruosinio, nekelkite per aukstai.

TIG

Suvirinimo spalva tamsi

Padidinti suvirinimo greitj; NeiSimkite degiklio iSkart po suvirinimo; Padidinkite iSankstinj ir po dujy kiekj.

Greitas volframo adaty
susidévéjimas

Patikrinkite laidy poliSkuma.

Nereguliarus suvirinimas

Pagalasti volframo adata.

Suvirinimo gedimas

Padidinkite srove.

LED jjungtas.
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KLAIDUY SALINIMAS PASTABA SPRENDIMAI
« GrieZtuvas ne tiekia srovés ir termalinis i L . L . e
« |sikiSo terminé apsauga. « Prie$ tgsiant suvirinima, palaukite, kol LED iSsijungs.

< |+ Prietaisas jjungtas, bet nesuteikia

« Grindinio laikiklis arba elektrody laikiklis néra

prijungtas prie grie?tuvo. « ISjunkite grieZtuvag ir patikrinkite jungtis.

= [srovés.
=

« Suvirinimo procesas yra nepakankamas.

« Pasitikrinkite, ar klemés teisingai prijungtos prie masinos.
« Netinkama polarizacija. « Perskaitykite instrukcijy vadovg, pridedama prie naudojamy
elektrody.

TIG

« Nestabilus lanko dujy srautas.

« Patikrinkite naudojama elektroda.
« Patikrinkite dujy srautg.

« Naudokite volframo elektrodg tinkamo skersmens.
« Sumazinkite dujy srautg.

« Elektrodas lydosi.

« Netinkama polarizacija. « Patikrinkite, ar grindinys prijungtas prie teigiamo poliaus.
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URUN AGIKLAMASI

Bu cihaz MMA, MMA SYN ve TIG LIFT kaynagdina uygun dogru akim (DC) invertor
jeneratéridir. invertér teknolojisi sayesinde, azaltiimis boyut ve agirhig korurken
yuksek performans elde ederek kaynak makinesini taginabilir ve yonetilebilir hale
getirir. Kaynak parametreleri 6n panelden ayarlanabilmektedir.

SEN (MMA)

Sinerji, makinenin kaynak parametrelerini operasyonun 6zel ihtiyaglarina goére
otomatik olarak ayarlama yetenegini ifade eder. Kullanici ilgili bazi parametrele-
ri seger ve bu bilgilere dayanarak kaynakgi, kaynak islemini optimize etmek icin
akimi ve voltaji otomatik olarak ayarlayarak yiksek kaliteli sonuclar saglar.

KURULUM

Kurulum, IEC 60974-9 ve ulusal ve yerel diizenlemelere uygun olarak kalifiye per-
sonel tarafindan gergeklestirilmelidir. Uriiniin st kisminda bulunan kolu kullana-
rak makineyi kaldirin. Bu islem makine kapaliyken ve kaynak kablolari ¢gikariimis
haldeyken gerceklestiriimelidir. Besleme voltaji, trlin Gzerinde bulunan teknik veri
plakasinda belirtilen voltajla ayni olmalidir. Makineyi, glic 6zellikleri ve korumalari
(sigorta ve/veya diferansiyel) galisma igin gereken akimla uyumlu olan bir kurulu-
mda kullanin; daha fazla ayrinti icin makine Gzerindeki plakadaki verilere bakin.
Kaynakgl, besleme voltaji nominal voltajdan +%15 oraninda dalgalandiginda bile
makinenin normal sekilde ¢alismasina olanak taniyan bir glic kaynagdi voltaji den-
geleme cihazi ile donatiimistir. Asiri voltaj, asiri akim veya asiri isinma durumun-
da asiri calistirma makineye zarar verebilir.

KULLANMAK
Uyari: Kaynak makinesini calistirmadan 6nce, kaynak islemiyle ilgili riskleri dikkat-
le okuyarak genel kilavuzda belirtilen énlemleri kullanin.

ACIKLAMA (SEKIL A-1)

1. Uyari LED'i

MMA SYN modu LED’i
MMA modu LED’i

TIG KALDIRMA modu LED’i
AMPER LED'|

SICAK BASLAMA LED’i
ARK KUVVET LED’|

Mod segici

Elektrot gapi segici

Segcilen elektrot capi gostergesi
Ayar topuzu

Parametre segici

Acgma / kapama dugmesi

MMA Kaynagi Kurulumu ve Calistinimasi (SEKIL A-2)
1. Kaynak makinesini kapatin.

2.  Elektrot ambalajinda belirtilen polariteyi kontrol edin.

3.  Ters polariteli elektrotlar icin, kitle kelepgesi “B”yi kaynak makinesinin ne-
gatif kutup soketine (-) ve elektrot tutucu kelepgesi “A”y1 pozitif kutup soketi
“+”ya baglayin (SEKIL A-2.1).

4. Dogrudan polariteli elektrotlar igin, kitle kelepgesi “B"yi pozitif kutup soketi-
ne “+” ve elektrot tutucu kelepcgesini “A” negatif kutup soketine “-” baglayin
(SEKILA-2.2).

5. Kaynak makinesini agin.

6. “8” butonu ile MMA modunu segin.

7.  *12” butonunu kullanarak Sicak Baslatma, Ark Kuvveti veya Amper arasind-
an ayarlanacak parametreyi segin. Parametre segcildikten sonra istenen
degeri ayarlamak igin kodlayiciy1 “11” déndirin.

AMPERLER

Enkoderi “11” ¢evirerek istenilen kaynak akimini ayarlamak miumkuinddr.

Sicak Baslangic: (MMA)

Bu fonksiyon ark baslangicinda kaynak akimini gegici olarak artirarak ateslemeyi
kolaylastirir. Ark basarili bir sekilde olusturulduktan sonra akim otomatik olarak
ayarlanan seviyeye doner.

Ark Kuvveti: (MMA)

Elektrot is pargasina ¢ok yakinsa, Ark Glicl islevi arkin sbnmesini 6nlemek igin
akimi artirir ve stabiliteyi korur, bdylece surekli kaynaklamayi kolaylastirir ve kisa
devreleri onler.

KURULUM VE MMA SYN KAYNAGI (SEKIL A-2)
1. Kaynak makinesini kapatin.

2.  Elektrot ambalajinda belirtilen polariteyi kontrol edin.

3.  Ters polariteli elektrotlar igin, toprak kelepgesini “B” kaynak makinesinin ne-
gatif kutup soketine (-) ve elektrot tutucu kelepgesini “A” pozitif kutup soketi-
ne “+” baglayin (SEKIL A-2.1).

4.  Direkt kutuplu elektrotlar icin, toprak kelepgesini “B” pozitif kutup soketine “+”
ve elektrot tutucu kelepgesini “A” negatif kutup soketine “-” baglayin (SEKIL
A-2.2).

5. Kaynak makinesini agin.

6.  “8” butonunu kullanarak MMA SYN modunu segin.

7. “9” butonunu kullanarak istenilen elektrot capini secin. Kaynakgt, secilen gap

icin en uygun kaynak akimini otomatik olarak ayarlayacaktir.
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8.  “12” butonunu kullanarak Sicak Baslatma, Ark Kuvveti veya Amper arasind-
an ayarlanacak parametreyi secin. Parametre secildikten sonra istenen
degeri ayarlamak igin kodlayiciyi “11” dondirin.

AMPERLER

Amper, kodlayici ‘11’ déndurulerek istenilen kaynak akimina ayarlanabilir. Ekran-
da ayarlanan akim gosterilecek ve ayarlanan kaynak akimi icin onerilen elektrot
capi gosterilecektir.

Sicak Baslangic: (MMA)

Bu fonksiyon ark baslangicinda kaynak akimini gegici olarak artirarak ateslemeyi
kolaylastirir. Ark basarili bir sekilde olusturulduktan sonra akim otomatik olarak
ayarlanan seviyeye doner.

Ark Kuvveti: (MMA)

Elektrot is parcasina ¢ok yakinsa, Ark Gucl islevi arkin sénmesini 6nlemek igin
akimi artirir ve stabiliteyi korur, bdylece sirekli kaynaklamayi kolaylastirir ve kisa
devreleri 6nler.

MONTAJ VE TIG KALDIRMA KAYNAGI (SEKIL A-3)

1. Kaynak makinesini kapatin.

2. Topraklama kelepgesi konnektoriinii “B” kaynak makinesinin pozitif kutup
soketi “+”ya ve tor¢ konnektorii “C™yi kaynak makinesinin negatif kutup
soketi “-"ye baglayin.

3. Torg gaz hortumu konnektériini gaz silindirine (D) baglayin.

4.  Kaynak makinesini agin.

5. “8” butonunu kullanarak TIG LIFT modunu segin.

6. Kaynak igin kullanmak istediginiz akimi “11” kodlayiciyi kullanarak ayarlayin.

Kaynak sirasinda ekran gergek kaynak akimini gosterecektir.

TOUCH \
LIFT \

TERMAL KORUMA

Makine ¢ok zorlu bir gérev déngisu i¢in kullaniliyorsa, bir glivenlik cihazi makineyi
olasi asiri 1sinmaya karsi korur. Cihazin mudahalesi sari LED “1”in yanmasiyla
belirtilir.

Elektronik nalezi umyczyc w miejscu spawania.

Elektrodu kaynak yapilan par¢adan yaklasik 2-5 mm uzaga
cekin.

BAKIM
Her tirlt bakim mudahalesi, standarda (IEC 60974-4) uygun olarak kalifiye perso-
nel tarafindan gergeklestiriimelidir.

KAYNAK PARAMETRELERI

MMA
Sac kalinlidi, elektrot gapi ve akim arasindaki iligki.

Akim (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

m)

TIG
Mevcut boyut ile tungsten ignesinin ¢api arasindaki iligki.

Tungsten Elektrot Capi DC Cikis AC Cikis Akimi (A)
(mm) Akimi (A)

1.0 10-75A 15-55A

1.6 40-130A 60-125A

2.0 75-180A 85-160A

2.4 130-230A 120-210A

3.2 160-310A ... 120-250A
4.0 275-450A 240-350A

TIG kaynaginda dolgu teli kullanilir ve bu telin ¢api kullanilan kaynak akimiyla
yakindan iligkilidir.

Kaynak Aklml (A) Tel Gap1 (mm)
21,0

1.0~1.6

1.0~2.4

1.6~3.0

2,4~45

3.0~6.0

4.5~8.0

400~500




SORUN

GiDERME

Hata Kodlan
Makinede bir ariza géruntulendiginde ekranda gosterilen hata kodundan arizanin

tirt anlagsilabilir.
Kod Tanim
EO01/F01 Asiri Isinma
EQ09/F09 Cikis Kisa Devresi veya Anormal Gerilim Geri Besleme Hatti

ORTAK SORUNLAR VE GOZUMLERI

Mod |Sorun Cozim
Tdm | EO1/FO1 Asiri 1Isinma Kaynak makinesinin normal sicakliga sogumasini bekleyin, ardindan g¢alismaya devam edebilir.
EQ09/F09 Kisa Devre Kaynak torgunu is pargasindan sikica ayirin ve gerekirse kaynak makinesini kapatin.
Makine acilmiyor Girig kablosunun saglam oldugunu, giictin aktif oldugunu ve giris voltajinin normal oldugunu kontrol edin.
Kaynakgilarda gaz sizintilari meydana gelebilir ve kaynaklarin kalitesiz olmasina neden olabilir. Gaz hatlarinda ve baglanti
Gaz sizintilari elemanlarinda sizinti olup olmadigini kontrol edin, gerekirse hatal baglantilari sikin veya degistirin. Gaz hatlarinda ve baglant
elemanlarinda aginma olup olmadigini diizenli olarak kontrol etmek ve gerekirse degistirmek dnemlidir.
Ark kararsizhgi Toprak baglantisini kontrol edin, kaynak yapilan malzemenin tiriine gére ayarlari yapin ve gerekirse elektrodu degistirin.
is parcasi kaynak yapilir Akimi azaltin.
MMA | Bir yay vurmanin zorlugu Akimi arttirin; SICAK BASLATMAYyi artirin; Elektrodu kurutun.
Elektrot yapigsmasi Akimi artirin; ARC FORCE'u artirin.
Ark kesintisi Elektrot ile is pargasi arasindaki mesafeyi kisaltin, gok yiiksege kaldirmayin.
TIG Kaynak rengi koyu Kaynak hizini artirin; Kaynaktan hemen sonra torcu ¢ikarmayin; On gazi ve son gazi artirin.
Hizli tungsten igne asinmasi | Kablo polaritesini kontrol edin.
Duzensiz kaynak Tungsten ignesini keskinlestirin.
Kaynak hatasi Akimi artirin.

TR
ARIZA TESPITI SEBEPLER cOozZum

« Kaynakgi akim saglamiyor ve termal . Termal koruma devreye girdi. . Kayqak yapmaya devam etmeden 6nce LED’in sénmesini
< LED yaniyor. bekleyin.
= |- Cihaz agik ama akim saglamiyor. : To_prak_ kelepgeg veya elektrot tutucusu kaynak « Kaynak makinesini kapatin ve baglantilari kontrol edin.
s makinesine bagli degil.

Kaynak islemi vetersiz Yanlis polarite « Kelepgelerin makineye dogru sekilde baglandigindan emin olun.
) Y § y ) ° $P ) « Kullanilan elektrotlara ekli olan talimat kilavuzunu okuyun.
. « Kullanilan elektrodu kontrol edin. « Dogru capta tungsten elektrot kullanin.

g » Dengesiz ark. « Gaz akisini kontrol edin. « Gaz akisini azaltin.

« Elektrot eriyor. « Yanlis polarite. « Topragin pozitif kutbuna bagh oldugundan emin olun.
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BO

AMICAHHE NPAAOYKTA

aTa npbinaga ysynse caboi iHBepTapHbl reHepaTtap nacrtasiHHara Toky (DC),
npbigatHbl ang 3sapki MMA, MMA SYN i TIG LIFT. [O3sakytoubl iHBepTapHanm
TaxHanorii éH gacsarae BbICOKaW npagyKublMHACLi Npbl 3axaBaHHI NaMeHLaHblX
namepay i Bari, WTo pobiub 3BapLUYbIK NapTaTblyHbIM i 3py4YHbIM. [lapameTphbl
3Bapki MOXHa parynsiBalb Npa3s NAp34HIo0 NaHarb.

SYN (MMA)

Cinapria apHociuLa pfa 3gonbHacui  MallblHbl - ayTamaTbldHa  parynsisaub
napameTpbl 3Bapki ¥ 3anexHacui af kKaHKpaTHbIX NaTpab anepaubli. KapbicTanbHik
Bblbipae HekaTopbls aanaBefHbls NapameTphbl, i Ha acHoBe raTan iHdapmaubli
3BapLUYbIK ayTamaTbluHa paryntoe TOK i HanpyxaHHe Ans anTbiMisalbli npauacy
3Bapki, 3absicneyBatoybl BbiCakasikaCHbIsS BbIHiKi.

YCTAHOBKA

YcTaHoyKa naBiHHa BblkOHBaLUa KBanidikaBaHbIM nepcaHanam y agnasefHacui
3 |EC 60974-9 i HaublsiHanbHbIMI | MAcLOBbLIMI Npaginami. Magrimiue MallbiHy 3
[anamoran pyyki, pa3aMmellyaHan y BepxHai vyactubl Belpabbl. [3Tyl0 anepaubiio
Heabxo4Ha BbIKOHBAL MPbl BbIKMOYaHbIM anapaie i agkovaHbiX 3BapayvHbIxX
kabensix. HanpyxaHHe cinkaBaHHsi naBiHHAa afgnaBafalb — HanpyXaHHIo,
nasHadyaHamy Ha Tabniyubl 3 TAXHIYHbIMI XapaKTapbICTbikaMi, pa3meluyaHam Ha
Bblpabe. BbikapbicToyBalLe MaLlblHy Ha YCTaHOYLbl, XapakTapbICTbIki MaryTHacLi
i abapoHa sikol (3acueparanbHik i/abo AblhepaHUbIAn) CyMsaLYanbHbIg 3 TOKaMm,
HeabxodHbIM Ana npaubl; Ans 6Gonbl nagpabssHan iHdapmaubl rnsasiye
naf3eHbls Ha Tabnivubl Ha MalwbiHe. 3BapayHbl anapaT abcTansBaHbl Npbinaga
KamneHcalbli HanpyxaHHs CinkaBaHHs, sikoe [asBansie anapaTty HapMmarbHa
npauaeaub, HaBaT kKani HanpyxaHHe CcinkaBaHHs Baraeuua Ha +15% apg
HaMmiHanbHara. [Mpa3mepHasi npaua y Bbinafky nepaHanpyxaHHs, neparpy3ski na
TOKy abo neparpaBy Moxa NallKoA3iLb npbinagy.

BbIKAPBICTAHHE

ManapagxaHHe: BbIKOHBaWLEe Mepbl 3acuspori, BbIKMAA3eHbIS Y aryrbHbIM
KipayHiuTBe, mepll YbiM MpauaBalb Ca 3Bapludblkam, yBaxIiBa npaybiTayLibl
pbI3blki, 3Bi3aHbIA 3 NpaLacam 3Bapki.

AMICAHHE (MAI. A-1)

1. CesAtnogblén nanspamxaHHs
IHabIkaTap paxeiMy MMA SYN
LED paxbimy MMA
Ceatnogblén paxoeimy TIG LIFT
AMPS LED

CBO FAPAYbLI CTAPT
Ceatnoablién ARC FORCE
Boibap paxbimy

CenekTap AbisIMETpa anekTpoaa
IHabIkaTap ablismeTpa abpaHara anekTpoaa
Pyuka parynsisaHHs

CenekTap napametpay
MepakntovansHik ON / OFF

YcraHoyka i akcnnyaraubia 3sapki MMA (MAIJl. A-2)
1.  BbIk/toyblLe 3BapayHbl anapar.

2. TpaBepue nanspHacub, ykasaHyto Ha ynakoyLbl 3reKTpoaa.

3. [Ons anekTpoday ca 3BapoTHai nansipHacLo nagknioybile 3auick macbl «B»
[a rHsi3ga agMmoyHara nontoca (-), a 3auick TpbiMarnbHika anektpoaa «A» ga
rHa3ga «+» ctaHoyyara nontoca 3sapludbika (MAJL. A-2.1).

4. [na snektpojay npamoy nansipHacui nagknioydbiue 3auick macel «B» aa
paseTki «+» cTaHoyyara nomtoca, a 3auick TpbiManbHika anekTpoga «A» —
Aa paseTki agmoyHara nomntoca «-» (MAJl. A-2.2).

5. Yknoublue 3BapayHbl anapar.

6. Bbibepbiue paxbiM MMA kHonKkaw «8».

7. Bblbepbiue napametp ans ycraHoyki csipon Hot Start, Arc Force abo Amps
3 ganamoraw KHomki «12». lMacns Taro, sik napameTp BbiOpaHbl, Kpyuile
kapaBanbHik «11», kab yctanasaupb natpabHae 3HaYdHHeE.

AMPS

MaBapoTam 3Hkoaapa «11» MoxHa ycTansBaub NaTpabHbl 3BapayHbl TOK.

Fapausbi ctapTt: (MMA)

[3Tas hyHKLbIS YacoBa NaBsniyBae 3BapayHbl TOK y nayaTky Ayri, nansryarydb
3ananbBaHHe. [lacns nacnsixoBara YycransiBaHHA [Ayri TOK ayTamaTtblvyHa
BApTaellLa Aa 3afaf3eHara y3poyHio

Arc Force: (MMA)

Kani anektpon 3Haxopsiuua 3aHagTa Oniska ga HapbIXTOYKi, (yHKUbIS Arc
Force naBsaniuBae ciny Toky, kab npagyxiniub 3racaHHe Ayri i nagTpbiMniBae
cTabinbHacub, WTO crpbise GecnepanbiHHaW 3Bapubl i Npagyxinse kapoTkae
3aMblKaHHe.

YCTAHOBKA | MMA SYN 3BAPKA (MAIJL. A-2)

1.  Bblkoybile 3BapayHbl anapar.

2. TlpaBepLe nansipHacLb, ykasaHyto Ha YnakoyLibl anekTpoaa.

3. [ns anekTpopay 3BapoTHal nanspHacui nagkmnoybile 3auick 3a3sMieHHs
«B» pa pasetki agmoyHara nontoca (-), a 3auick TpbiMarnbHika anekTpoaa
«A» — fa paseTki «+» cTaHoy4ara nontoca 3sapLudbika (MAJL. A-2.1).
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4. [nsa anekTpogay npamoi nansipHacui nagkntoybiLe 3auick 3a3sMneHHs «Bx»
[a cTaHoy4ara nomtca resi3ga «+», a 3auick anekTpogaTpbiMarnbHika «A» aa
agmMoyHara nontoca ruasga «-» (MAJ. A-2.2).

5. Yknoublle 3BapayHbl anapar.

6. Bbibepbiue paxbiM MMA SYN kHonkan «8».

7. KHonkan «9» abspbiue KagaHbl AblIAMETP 3neKkTpoda. 3BapluyblK
ayTamaTtblyHa YcTanwe anTbiManbHbl 3BapavHbl TOK Ansi abpaHara
ablameTpa.

8. 3 panamoraii kHoMki «12» BbibGepbile napameTp, siki Tpaba ycransiBaub:
«lMapaybl crapt», «Cina gyri» abo «Amnepbi». lNacns Taro, sk napamerp
BbIGpaHbI, KpyLliLie kagaBanbHik «11», kab ycTansiBaub natpabHae 3Ha4Y3HHe.

AMPS

MaBapoTam 9HkoAspa «11» MOXHa ycTansBaub naTpabHbl 3BapadHbl Tok. Ha
Aabicnnei agniocTpyeuua 3adadseHbl Tok | OyAse nakasaHbl pakameHAaBaHbl
AbIAMETP aneKTpoda Ans 3afjafseHara 3sapadHara ToKy

Fapausb! crapt: (MMA)

[3aTas dyHKUbIA YacoBa nNaBsnivyBae 3BapayHbl TOK Y navaTky Ayri, nansryaroudbl
3ananbBaHHe. [lacns nacnsixoBara YcTansiBaHHA pAyri TOK ayTamaTblyHa
BApTaella Aa 3afafseHara Y3poyHio.

Arc Force: (MMA)

Kani anektpop 3Haxogsiuua 3aHapgTa 6niska ga HapbIXTOYKi, yHKubia Arc
Force naBsniuBae ciny Toky, kab npagyxiniub 3racaHHe Ayri i nagTpbiMniae
cTabinbHacub, WTO crpbisie GecnepanbiHHam 3Bapupbl i npagyxinse kapoTkae
3aMblkaHHe.

YCTAHOBKA |1 3BAPKA TIG LIFT (MAIJl. A-3)

1. Bblkntoybile 3BapayHbl anapar.

2. TMapknioyblle pa3ém 3auicky 3assiMneHHs «B» pga ctaHoyuara nontoca
rHA3ga «+», a paém rapanki «C» ga agmoyHara nomwca rHasga «-»
3BaplLUYblKa.

Magkntoubile pa3yém rasaeara wnaHra dakena Aa rasasara 6anona (D).
YKntoyblLe 3BapayHbl anapar.

Beibepbiue paxbim TIG LIFT kHonkam «8».

Apnparyntonue Tok, siKi Bbl Xo4aLe BblkapblCTOYBaLb ANs 3BapkKi, 3 Aanamoran
aHkomapa «11». Magyac 3Bapki Ha Abicnnei byase nakassauua akTblYHbI
3BapayHbl TOK.

ook w

TOUCH

Electronic nalezi umyczyc w miejscu spawania.

LIFT
AgusrHiue anekTpoa af 3BapBatoLb AaTani npbiknagHa Ha
2-5 Mm.

TOPMAAXOBA

Kani mawblHa BbikapbiCTOyBaeLLa A5t BENbMi HanpyxXaHara npawloyHara LblKiy,
npbinaga 6scneki abapaHsie MalubiHy af naTaHLpbliHara neparpaBy. A6 ymsiLLaHHi
npbinagsl CBeAYblLb 3arapaHHe xoyTtara cBaTnoapiéaa «1».

ABCINYrOYBAHHE
Jlloboe TaxHiyHae abcnyroyBaHHe naBiHHA npaBoAsiuua kBanidikaBaHbIM
nepcaHanam y agnaeegHacui ca ctangaptam (IEC 60974-4).

NMAPAMETPbI 3BAPKI

MMA
CyBA3b Namix TayL4bIHéN nicTa, AblAMeTpaM 3MeKTpoaa i TokaMm.

TaywubiHA nicTa AbiameTp anekTpoaa :

i Tok (A)
25~40

40~60

100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

TIG
AAHOCIHBI Namix BsAryybiM namepam i ApisMeTpam Banbdpamasaii ironki.



ObiaveTp Banbcpamasara

BbixagHbl TOK

BbixagHbl

anekTpopa (Mm) nacrasHHara nepameHHbl Tok (A)
TOKY (A)

1.0 10-75A

1.6 40-130A

2.0 75-180A

24 130-230A

3.2 160-310A .. 150-250A o

4.0 275-450A 240-350A

Mpbl 3Bapupl TIG BbikapbICTOYBaeLLUa NpbicagayHbl APOT, AbIAMETP SKora LecHa
3anexbilb aa BblkapbiCTOyBaHara 3sapavHara TOKy.

“;B‘?pa‘"’lbl TOK (A)

AbiameTp apoty (Mm)

YCTPAHEHHE HENANAQJAK
Kopbl nambinak
Kani

MallblHa aafloCcTpoyBae HsAcnpayHacub,

TbiM HACMpayHacui MOXHa

3pasymeLlb na koagy nambinki, ki NnakasBaeuua Ha aKpaHe.

Kopn AnicaHHe

EO01/FO1 Meparpay

E09/F09 KapoTkae 3amblkaHHe Ha Bbixag3e abo HeHapmaribHae HanpyxxaHHe
niHii 3BapoTHaw cyBAsi

ArynbHbIA MPABJIEMbI 1 PALUSHHI

PaxbimM | npabnema PawsHHe
Vee E01/FO1 Meparpay Mavakanue, nakynb 3BapayHbl anapat acTbiHe Aa HapMmarbHai TaMnepaTyphbl, Nacns 4Yaro éH Moxa npausarsalb
npauasaLp.
E09/F09 KapoTtkae o .
FaMbIKGHHE MouHa agnyuybiue 3BapadqHyto rapanky ag HapbIXTOVKi i pbl HeabxoaHacLi BbIKNOYbILE 3BapayHbl anapar.
MavubiHa He ykntovaeuua MpaBepue, Ui uanbl yBaxoaHbl kabenb, Ui écLb CinkaBaHHE i Lii HapMarbHae yBaxoAHae HanpyxaHHe.
Y 3BapLuybikay MOryLb y3Hikaub yLEeYKi rasy, LWTO NpbIBOA3iLb Aa Hi3Kaln sikacli 3BapHbIX LWBOY. [Mpasepue rasanpasogbl
Yueuki rasy i hiTbIHI Ha repMeTbIYHACLb, Npbl HeabxodHacui 3ausrHiue abo 3amsHiue HacnpayHbIs 3ny4YaHHi. BaxHa parynsipHa
npaesipaupb rasanpaBogbl i PiTbIHM Ha 3HOC | Npbl HeabxoaHacLi 3aMsaHSALb iX.
HecrabinbHacup ayri I'IpaBe_pue 3asAMneHHe, agparynioiue Hanaabl ¥ agnasefHacui 3 TbinaM 3BapBaHara MaTapbIsny i npbl HeabxogHacwi
3aMeHiLe anekTpo.
H "
apbIXTOyKa npoBapvBaeTcs MaMeHLbILD TOK.
HacKpo3b
MMA Liskkacui 3 ynapam na gyse | Maesaniybiub ToK; MaBeniyaHHe HOT START; BbicyLibiLe anekTpoa.
MpbininaHHe anekTpoaa MaBsaniybiub Tok; Masaniubiub ARC FORCE.
ABpbly ayri Ckapouiue agnernacup namixk anekTpoaam i HapbIXTOYKal, He nagbiMaiiLle 3aHaaTa Bblcoka.
TIG Konep wBa LUéMHbI MaBbIlWSHHE XyTKacLi 3Bapki; He 3abiManile rapanky agpasy nacns 3sapki; [Massaniyue aa i nacns rasy.
XyTKi 3HOC Banbdpamaau .
: } MpaBepue nanspHacLb NpaBoaKi.
ironki
HeparynspHas 3Bapka 3aBacTpbliLe Banbgpamasalt ironky.
HsacnpayHacupb 3Bapki MaBsaniyblLb TOK.

BO
NMOLWYK NAMAJIKI MPbIYbIHbI PA3BAYJIEHHE
. CBapLIJ:JbIK He naaae CTpyMm i TopMarnbHbl| v, oo TopManbHasi aBapoHa. . l—laxgmue, nakynb cBeTagblén BbiKMoYbILLA Nepas npafoy>KaHHeM
CcBeTaAbIEA YKMOYaHbI. CcBapKi.
< |+ Mpbinaga ykniovaHas, ane He nagae « 3asemneHsbls yuick abo Tpumay anekTpopay He « BuIKNIOUbILE CBAPLWYbIK | NPABEPLS AMTyYoHHI.
= |cTpym. nagnyyaHbl fa cBapLuyblka.
= « [NepakaHanuecs, LWTO 3auicki KapaKTHa naanyyaHbl Aa MallblHbI.
« CBapoYyHbl NPaL3C HAAOCTATKOBSI. « HsanpaginbHas nonsipHacLp. « [MpayblTaiue IHCTPYKUbItO, SiKas Aaf3eHa Aa BblKapblCTaHbIX
anekTpoaay.
o « Mpasepue anNeKTPoR, AKi BLIKAPLICTOYEAGLLA. « BblkapbicToyBaiiLe Bonbtpamabl aneKkTpod natpabHara
|+ HscTonnisbl 36pasi. n aplsveTpa.
= « [paBepue naTok rasy. .
= « 3bMeHile naTok rasy.
« JnekTtpoa npabisaeuua. « HsanpasinbHasa nonsipHacLb. « [MpaBepue, Ui 3ny4aHbl 3amMns Aa nasitblyHara nostoca.

51




OPIS PROIZVODA

Ovaj uredaj je inverterski generator istosmjerne struje (DC) pogodan za MMA,
MMA SYN i TIG LIFT zavarivanje. Zahvaljujuéi inverterskoj tehnologiji, postize
visoke performanse uz zadrzavanje smanjene veli¢ine i teZine, ¢ine¢i zavariva¢
prenosivim i lakim za upravljanje. Parametri zavarivanja mogu se podesiti preko
prednje ploce.

SYN (MMA)

Sinergija se odnosi na sposobnost stroja da automatski prilagodi parametre zava-
rivanja na temelju specifi¢nih potreba operacije. Korisnik odabire neke relevantne
parametre, a na temelju tih informacija zavariva¢ automatski prilagodava struju i
napon kako bi optimizirao proces zavarivanja, osiguravajuci rezultate visoke kva-
litete.

MONTAZA

Instalaciju mora izvrsiti kvalificirano osoblje u skladu s IEC 60974-9 te nacionalnim
i lokalnim propisima. Podignite stroj pomocu ru¢ke koja se nalazi na vrhu proiz-
voda. Ovu operaciju morate izvesti s iskljuéenim strojem i odspojenim kabelima
za zavarivanje. Napon napajanja mora odgovarati naponu navedenom na plogici
s tehni¢kim podacima koja se nalazi na proizvodu. Koristite stroj na instalacija-
ma Cije su karakteristike snage i zastite (osigura¢ i/ili diferencijal) kompatibilne
sa strujom potrebnom za rad; za viSe detalja pogledajte podatke na plocici na
stroju. Zavarivac je opremljen uredajem za kompenzaciju napona napajanja koji
omogucuje normalan rad stroja ¢ak i kada napon napajanja varira za +15% od
nominalnog napona. Pretjerani rad u slu€aju prenapona, prekomjerne struje ili
pregrijavanja moze ostetiti stroj.

KORISTITI

Upozorenje: Primijenite mjere opreza navedene u opéem priru¢niku prije rada s
aparatom za zavarivanje, pazljivo procitavsi rizike povezane s postupkom zava-
rivanja.

OPIS (SLIKA A-1)

1. LED upozorenja
MMA SYN LED dioda

3. LED MMA moda

4. LED za TIG LIFT nacin rada

5. POJACALALED

6. HOT START LED

7. ARC FORCE LED

8.  Izbornik nacina rada

9.  Izbornik promjera elektrode

10. Pokazatelj promjera odabrane elektrode

11. Gumb za podeSavanje

12. Selektor parametara

13. ON/ OFF prekida¢

Instalacija i rad MMA zavarivanja (SLIKA A-2)

1. Iskljucite aparat za zavarivanje.

2. Provjerite polaritet naveden na pakiranju elektrode.

3. Za elektrode obrnutog polariteta, spojite stezaljku mase “B” na uti¢nicu ne-
gativnog pola (-), a stezaljku drzaca elektrode “A” na uti¢nicu pozitivnog pola
“+” zavariva€a (SLIKAA-2.1).

4. Za elektrode s izravnim polaritetom, spojite stezaljku mase “B” na uti¢nicu s

pozitivnim polom “+” i stezaljku drzac¢a elektrode “A” na uti¢nicu s negativnim

polom “-” (SLIKA A-2.2).

Ukljucite aparat za zavarivanje.

Odaberite MMA nacin rada pomoc¢u tipke “8”.

Odaberite parametar za postavljanje medu Hot Start, Arc Force ili Ampers

preko gumba “12”. Nakon odabira parametra, zakrenite enkoder “11” za po-

stavljanje Zeljene vrijednosti.

Noo

POJACALA
Moguce je podesiti Zeljenu struju zavarivanja okretanjem enkodera “11”.

Hot Start: (MMA)
Ova funkcija privremeno povec¢ava struju zavarivanja na pocetku luka, olakSav-
ajuci paljenje. Nakon uspjeSnog uspostavljanja luka, struja se automatski vraca
na postavljenu razinu

Sila luka: (MMA)

Ako je elektroda preblizu obratku, funkcija Arc Force povec¢ava struju kako bi spri-
jecila gasenje luka i odrzava stabilnost, ¢ime se olakSava kontinuirano zavarivanje
i sprjeCava kratki spoj.

INSTALACIJA | MMA SYN ZAVARIVANJE (SLIKA A-2)

1. Iskljucite aparat za zavarivanje.

2. Provjerite polaritet naveden na pakiranju elektrode.

3.  Zaelektrode obrnutog polariteta, spojite stezaljku za uzemljenje “B” na uti¢n-
icu negativnog pola (-), a stezaljku drzaca elektrode “A” na uti¢nicu pozitiv-
nog pola “+” zavarivaca (SLIKAA-2.1).

4. Za elektrode s izravnim polaritetom spojite stezaljku za uzemljenje “B” na
uti€nicu s pozitivnim polom “+” i stezaljku drzaca elektrode “A” na uti€nicu s
negativnim polom “-” (SLIKA A-2.2).

5. Ukljugite aparat za zavarivanje.

6. Odaberite nacin rada MMA SYN pomocu tipke “8”.

7. Tipkom “9” odaberite Zeljeni promjer elektrode. Zavariva¢ ¢e automatski po-
staviti optimalnu struju zavarivanja za odabrani promjer.

8. Pomoc¢u gumba “12” odaberite parametar koji Zelite postaviti izmedu Hot
Start, Arc Force ili Amp. Nakon odabira parametra, zakrenite enkoder “11” za
postavljanje Zeljene vrijednosti.

POJACALA

Amperi se mogu podesiti na Zeljenu struju zavarivanja okretanjem enkodera “11'.
Zaslon ce prikazati postavljenu struju i pokazat ¢e preporuceni promjer elektrode
za postavljenu struju zavarivanja

Hot Start: (MMA)

Ova funkcija privremeno povecava struju zavarivanja na pocetku luka, olaksav-
ajuci paljenje. Nakon uspje$nog uspostavljanja luka, struja se automatski vraca
na postavljenu razinu.

Sila luka: (MMA)

Ako je elektroda preblizu obratku, funkcija Arc Force povecava struju kako bi spri-
jeCila gasenje luka i odrzava stabilnost, ¢ime se olakS8ava kontinuirano zavarivanje
i sprjecava kratki spoj.

INSTALACIJA | TIG LIFT ZAVARIVANJE (SLIKA A-3)

1 IskljuCite aparat za zavarivanje.

2. Spojite konektor stezaljke za uzemljenje “B” na uti¢nicu s pozitivnim polom
“+” i konektor gorionika “C” na utinicu s negativnim polom “-” zavarivaca.
Spojite priklju¢ak plinskog crijeva plamenika na plinsku bocu (D).

Ukljucite aparat za zavarivanje.

Odaberite TIG LIFT nacin rada tipkom “8”.

Podesite struju koju Zelite koristiti za zavarivanje pomoc¢u enkodera “11”. Ti-
jekom zavarivanja, na zaslonu ¢e biti prikazana stvarna struja zavarivanja.

TOUCH \
LIFT \

TOPLINSKA ZASTITA
Ako se stroj koristi za vrlo naporan radni ciklus, sigurnosni uredaj stiti stroj od mo-
guceg pregrijavanja. Intervenciju uredaja oznacava paljenje zute LED diode “1”.

ook w

Elektroni¢ki uredaji uklju¢eni su u podrucje zavarivanja.

Povucite elektrodu od dijela za zavarivanje za oko 2-5 mm.

ODRZAVANJE
Sve intervencije odrzavanja mora izvrsiti kvalificirano osoblje u skladu sa standar-
dom (IEC 60974-4).

PARAMETRI ZAVARIVANJA

MMA
Odnos izmedu debljine lima, promjera elektrode i struje.

i Promjer elektrode Struja (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

Debljina lima (mm)

TIG
Odnos izmedu trenutne veli¢ine i promjera volframove igle.

Promjer volframove elektro- DC izlazna AC izlazna struja

de (mm) struja (A) (A)

1.0 B 10-75A 15-55A

1.6 . 40-130A 60-125A

2.0 B 75-180A 85-160A

2.4 B 130-230A 120-210A

3.2 . 160-310A ... 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

Kod TIG zavarivanja koristi se Zica za punjenje, a promjer te Zice usko je povezan
s koristenom strujom zavarivanja.

Promjer zice (mm)

_Struja zavarivanja (A)
20 ...z10

50 o 1.0~16
1,0~2,4




1,6~3,0

24~45

3,0~6,0

400~500

4,5~8.0

RJESAVANJE PROBLEMA
Kodovi gresaka

Kada stroj prikaze gresku, tip greSke se mozZe razumjeti preko koda greske prika-
zanog na ekranu.

Kodirati | Opis
EO01/FO1 Pregrijavanje
EO09/F09 Kratki spoj na izlazu ili povratna linija abnormalnog napona

CESTI PROBLEMI | RIESENJA

:‘;::n Problem RijeSenje
svi EO01/FO1 Pregrijavanje Pri¢ekajte da se aparat za zavarivanje ohladi na normalnu temperaturu, a zatim moze nastaviti s radom.
E09/F09 Kratki spoj Cvrsto odvojite plamenik za zavarivanje od obratka i po potrebi iskljucite aparat za zavarivanje.
Stroj se ne ukljucuje Provijerite je li ulazni kabel netaknut, je li napajanje aktivno i je li ulazni napon normalan.
Kod zavarivac¢a moze do¢i do curenja plina, $to dovodi do loSe kvalitete varova. Provjerite curenje plinskih vodova i
Curenje plina priklju€aka, po potrebi zategnite ili zamijenite neispravne spojeve. Vazno je redovito provjeravati istroSenost plinskih vodova i
armatura te ih po potrebi zamijeniti.
Nestabilnost luka Provjerite uzemljenje, prilagodite postavke prema vrsti materijala koji se zavaruje i zamijenite elektrodu ako je potrebno.
Izradak je zavaren Smanijite struju.
MMA :Z i’fskoce s pogadanjem Povecajte struju; Povecajte HOT START; Osusite elektrodu.
Zalijepljenje elektrode Povecaijte struju; Povecéajte ARC FORCE.
Prekid luka Skratite udaljenost izmedu elektrode i obratka, ne podizite previsoko.
TIG Boja zavara je tamna Povecéaijte brzinu zavarivanja; Ne uklanjajte plamenik odmah nakon zavarivanja; Poveéajte pret-gas i post-gas.
Brzo troSenje volframove . . S
igle Provjerite polaritet oZi¢enja.
Nepravilno zavarivanje Naostrite iglu od volframa.
Neuspjeh zavarivanja Povecajte struju.

termalni LED je upaljen.

HR
TRAZENJE KVARA RAZLOZI RJESENJE
» Il zavarivac ne isporucuje struju i « Termalna zastita je intervenirala. « Pri¢ekajte da se LED ugasi prije nego nastavite s varenjem.

s struju.

« Uredaj je ukljucen, ali ne isporucuje

« Klema za uzemljenje ili drza¢ elektrode nisu spojeni

- « Iskljucite zavarivac i provjerite veze.
na zavarivac.

« Postupak zavarivanja nije adekvatan.

« Osigurajte da su kleme pravilno spojene na stroj.

» Nepropisna polaritet. « Procitajte priruénik za uporabu prilozen elektrodama koje koristite.

o|- Nestabilan luk « Provjerite elektrodu koju koristite. « Koristite volframsku elektrodu pravilnog promjera.
= ) « Provjerite protok plina. « Smanijite protok plina.
« Elektroda se topi. « Nepropisna polaritet. « Provjerite je li uzemljenje spojeno na pozitivni pol.
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MAK

onuc HA nPou3BOOOT

OBOj ypen e reHepatop Ha uHBepTep co AupekTHa ctpyja (DC) norogeH 3a
MMA, MMA SYN u TIG LIFT 3aBapyBare. bnarogapeHue Ha TexHonorvjata Ha
MHBEpPTEpP, TOj MOCTUrHyBa BMCOKWM NepdopMaHcu [odeka ofapXKyBa HamarneHa
roneMmHa 1 TeXwuHa, LTO ro MNpaBu 3aBapyBayvoT MNPEHOCNMB W MOAATNMB.
MapameTpuTe 3a 3aBapyBare MOXe Aa ce npunarogat Npeky NpeaHuoT naHen.

SYN (MMA)

CuvHeprujata ce ofHecyBa Ha CMocobHOCTa Ha MaluvMHaTa 3a aBTOMAaTCKO
npunarogyBate Ha napameTpuTe 3a 3aBapyBake BP3 OCHOBA Ha creunpuyH1TE
notpebu Ha paboTtata. KOpUCHUKOT n3bmpa HEKOU pefnieBaHTHU NapameTpu 1 Bp3
OCHOBa Ha OBM1e MH(OpMaLIMK, 3aBapyBa40T aBTOMATCKM ' Mpunarofysa cTpyjaTta
N HaMOHOT 3a [a ro OnTMMU3Mpa MPOLIECOT Ha 3aBapyBake, 00e3benyBajku
pes3ynTaTii Co BUCOK KBanuTeT.

UHCTANALUUJA

NHcTanupareTo Mopa Aa ro n3spLum kBanuukyBaH NepcoHan Bo COrMacHOCT CO
IEC 60974-9 n HaunoHanHWTe 1 nokanHute perynaTtmeu. NogurHeTte ja MalwmHaTa
KOPUCTEjKM ja paykaTa LITO Ce Haofa Ha ropHWOT Aen of npoussopot. OBaa
onepauuja Mopa [ia ce U3BPLUM CO UCKIyYeHa MalluuHa U UCKIyveHun kabnute 3a
3aBapyBahe. HanoHoT Ha HanojyBake Mopa Aa oAroBapa Ha HamoHOT HaBedeH
Ha TabnuukaTa co TEXHWYKM NoAaTouM LITO ce Haora Ha npousBoaoT. Kopuctete
ja MawwuHaTa Ha MHCTanauuja YMM KapakTePUCTMKM Ha MOKHOCT U 3alituta
(ocurypyBay u/unu audepeHupjan) ce koMnaTMbunHu co cTpyjata notpebHa 3a
paboTa; 3a noBeke geTanu BuaeTe MM nogaTtouMTe Ha nrovata Ha malumHara.
3aBapyBayoT € OfpeMeH CO ype[ 3a KOMMEeH3auuja Ha HanoHOT 3a HarmojyBare
KOj OBO3MOXyBa MallMHaTa Aa paboTv HopMmanHO Oypu M Kora HamoHOT Ha
HanojyBatweTo Bapupa 3a *15% o4 HOMWMHANHMOT HanoH. [MpekymepHoOTO
paboTere BO Crny4aj Ha NMpeHanoH, NpekymepHa CTpyja Unn nperpeBake Moxe
[a ja owTeTn MawmHaTa.

KOPUCTETE

Mpenynpenysatbe: KopucteTe M MepkuTe Ha MpeTnasnvMBoOCT HAaBEAEHW BO
ONWTMOT MpUpaYHUK Nped Aa paboTute co 3aBapyBayoT, BHUMATENHO YATajKM 1
pu3NLMTE MOBP3aHU CO NMPOLIECOT Ha 3aBapyBatbe.

OMUC (CNUKA A-1)

1. Mpenynpenysawe LED
LED pexum Ha MMA SYN

3.  MMA pexum LED LED

4. LED pexwum TIG LIFT

5. NEQ 3a 3acunysaun

6. LED HOT START

7. ARC FORCE LED

8 M3bupay Ha pexunm

9. WM3bupay Ha avjameTap Ha enekTpoaa

10. W3bGpaH nHaukaTop 3a AnjameTap Ha enekTpoaa

11. Konue 3a npunarogyBare

12. WN36upad Ha napameTpu

13. TpekunHyBauy 3a BKMyyyBakbe / UCKIyYyBaHe

MMA zaBapyBarbe MHCTanaumja um pakyearbe (CJIMKA A-2)

1. WcknydeTe ja MmalwmHaTa 3a 3aBapyBame€.

2. TlpoBepeTe ro NonapuTeToT HaBeAEH Ha NaKkyBakEeTO Ha enekTpoaara.

3. Baenektpoam co obpaTeH nonapuTert, NOBp3eTe ja MacoBHaTa knewTa ,B" Bo
NPUKITYYOKOT 3a HeraTUBEH Mon (-) M CTerayoT Ha ApXadoT Ha enekTpoaarta
,A" CO MPUKNYYOKOT 32 NO3UTUBHUOT Non ,+* Ha 3aBapysa4voT (CITMKA A-2.1).

4. 3a enekTpoau CO AMPEKTEH MonapuTeT, MOBp3eTe ja MacoBHaTa KnewTta
,BY BO MPUKNYy4OKOT 3a MO3UTMBHWUOT Mon ,+“ 1 CTeradoT Ha ApXKadoT Ha
enekTpogarta ,A“ CO NPUKIYYOKOT 3a HeraTtueeH non ,-“ (CITUKA A-2.2).

5. Bknydete ja MmalimHaTa 3a 3aBapyBam€.

6. W3beperte ro pexumor MMA npeky kon4yeTo ,8°.

7. W3bepeTe ro napameTtapoT WTO Ke ro nocrtasute mery Hot Start, Arc For-
ce unu Amps npeky konyeto ,12“. OTkako ke ce usbepe napameTapor,
poTupajTe ro eHkoaeport ,11“ 3a fa ja noctaBuTe cakaHaTa BPegHOCT.

AMMNC

MoxHo e [a ja nocTaBuTe cakaHaTa CTpyja Ha 3aBapyBatbe CO poTUparbe Ha
eHkogepoT ,11%.

Ton nouetok: (MMA)

OBaa hyHKUMja NpYBpEeMEHO ja 3ronemyBa CTpyjaTa Ha 3aBapyBar-e Ha NO4eTOKOT
Ha NnakoT, OnecHyBajkn ro naneweto. OTKako NakoT € YCMnelwHO BOCMOCTaBeH,
CTpyjaTa aBToMaTCKku ce Bpaka Ha NoCTaBEHOTO HUBO

Cuna Ha nak: (MMA)

Ako enekTpopaTa e npemHory 6nucky Ao paboTHOTO napye, dyHkumjata Arc
Force ja 3ronemyBa cTpyjaTa 3a [a Crpeuyu racHewe Ha NakoT M ja ofapxkyBa
CTabunHoOCTa, CO LUTO Ce OfleCHyBa KOHTUHYMPAHOTO 3aBapyBak-e 1 ce cripeyvyBaat
KpaTKu Croesu.

UHCTANALUUJA U MMA CUH 3ABAPYBAHE (CJTUKA A-2)

1. WcknydeTe ja mawmHaTa 3a 3aBapyBame€.

2. TpoBepeTe ro NonapuTeTOT HaBeleH Ha NakKyBakEeTO Ha enekTpoaaTa.

3. 3a enektpoam co obpaTeH nonapuTert, NOBp3eTe ja 3a3emjyBaykaTa knewrta

,B“ BO MpUKIY4YOKOT 3a HeratMBeH Mon (-) U CTera4yoT Ha ApXKayvoT Ha
enekTpogara ,A” CO MPUKMY4OKOT 3a MO3UTUBHMOT Non ,+* Ha 3aBapyBayvoT
(CNNKA A-2.1).

4.  3aenekTpoau co AMPEKTEH NonapuTeT, NOBP3eTe ja 3a3emjyBadkaTa krnewTa

,B“ BO NPVKNYy4OKOT 3a NO3UTMBHWUOT NOM ,+“ U CTEra4yoT Ha APXavoT Ha

enekTpogarta ,,A" Co NPUKNY4OKOT 3a HeratmeeH non ,-“ (CITMKA A-2.2).

BknyueTe ja MalwimHaTta 3a 3aBapyBamse€.

M3bepeTte ro pexumor MMA SYN kopucTejku ro konyeto , 8"

M3bepeTe ro cakaHMOT aujameTap Ha enekTpoparta KOPUCTEjKM ro KOM4eTo

,9“. 3aBapyBayoT aBTOMAaTCKM Ke ja MnocTaBu oOnTMManHata cTpyja Ha

3aBapyBatbe 3a U3bpaHuoT anjamerap.

8. Kopwuctejin ro konyeto ,12°, n3bepete ro napamerapoT wTo Tpeba Aa
ce noctaeu mery Hot Start, Arc Force nnn Amps. OTkako ke ce nsbepe
napameTapoT, poTupajtTe ro eHkomepoT ,11“ 3a ga ja noctaBuTe cakaHata
BPEAHOCT.

Noo

AMIMC

3acunyBaunTe MOXe Aa ce MocTaBaT Ha cakaHaTa CTpyja Ha 3aBapyBake CO
poTuparbe Ha eHkoaepoT «11>. EKpaHOT Ke ja npukaxe nocrtaBeHaTa CcTpyja u ke
ro nokaxe mpenopavaHuoT AujameTap Ha enekTpogaTa 3a nocraBeHaTa cTpyja
Ha 3aBapyBahe

Ton noueTtok: (MMA)

OBaa (hyHKLMja NpUBPEMEHO ja 3rofieMyBa CTpyjaTa Ha 3aBapyBar-e Ha NO4YETOKOT
Ha NakoT, onecHyBajku ro nanexweto. OTKaKo NakoT € YCMeLHO BOCMOCTaBeH,
CTpyjaTa aBTOMaTCKM ce Bpaka Ha NOCTaBEHOTO HUBO.

Cuna Ha nax: (MMA)

Ako enektpogaTa e npemHory 6nucky Ao paboTHoTo napye, dyHkuujata Arc
Force ja 3ronemyBa cTpyjaTa 3a [a crnpeyv racHewe Ha NnakoT M ja oapxyBsa
cTabunHoCTa, COo LUTO Ce OnecHyBa KOHTUHYMPAHOTO 3aBapyBak-€e 1 ce cnpevyBaaT
KpaTKu crnoesu.

UHCTAJNALUJA N BABAPYBAHE CO OUTALE (CJTUKA A-3)
Mckny4yeTe ja MalumnHaTa 3a 3aBapyBakbe.

[MoBp3eTe ro NpuKNy4oKoT 3a 3a3emjyBare ,B“ co NpuknyyoKkoT 3a NO3UTUBHUOT
non ,+“ v npukny4okot 3a daken ,C* CO NPUKNYYOKOT 3a HeraTMBeH non ,-“ Ha
3aBapyBaYoT.

[MoBp3eTe ro NpukIy4oKOT 3a LPEBOTO 3a rac Ha dakenoT co 6ouara 3a rac (D).
BknyyeTe ja MalmHaTa 3a 3aBapyBakse.

M36epeTe ro pexumot TIG LIFT kopucTejku ro konyeto ,8°.

MpunarogeTe ja cTpyjaTta WTO cakaTe Aa ja KOPUCTUTE 3a 3aBapyBak-e€ KOPUCTEjKU
ro kofeport ,11%. 3a Bpeme Ha 3aBapyBar-€TO, EKPAHOT Ke ja Npukaxe BUCTUHCKaTa
CTpyja Ha 3aBapyBat-€e.

TOUCH
EnekTpoHckuUTe ypeam ce BkyyeHn Bo obnacra 3a
3aBapyBatbe.

LIFT
MoBneyeTe ja enekTpoaaTa oA AENOT 3a 3aBapyBare 3a
okony 2-5 mm.

TEPMMUJTHA 3AWLTUTA

AKO MaluMHaTa ce KOPUCTWU 3a MHOry HanopeH paboTHu uuknyc, 6e3benHoceH
ypea ja WTuMTM MalumHaTa of noTeHuujanHo nperpeBakse. HTepBeHumjaTa Ha
ypenoT e 03HavyeHa co OCBETNyBaweTO Ha xonTarta LED ,1°.

OOPXYBAHE
Cekoja wHTepBeHUMja 3a OApXyBake MoOpa fa ja u3BpwM KBanudukysaH
nepcoHan Bo cornacHocT co ctaHaapaoT (IEC 60974-4).

NMAPAMETPU 3A 3ABAPYBAKE

MMA
Bpcka nomery aebenuHarta Ha NUCTOT, AjaMeTapoT Ha enekTpodara u cTpyjaTa.

Oe6enuHa Ha nucToT | injameTap Ha
enekrTpoaa (Mm) : Texosna (A)
25-40
40-60
100-130
100-130
160-180
160-180
200-270
160-180
. 200-270
6.0 260-300

TIG
OpHoc nomery MOMeHTarnHara roneMuHa 1 avjameTapoT Ha Bondpamckara urna.



OujameTtap Ha Bonchpamcka DC uanesHa

W3anes3Ha crTpyja

enexkrtpopa (Mm) cTpyja (A) Ha Hau3MeHUYHa
ctpyja (A)

1.0 . 10:78A el JBBBA

1.6 B 40-130A

2.0 . 75-180A

24 130-230A

3.2 . 160-310A ... A580-250A oo

4.0 275-450A 240-350A

Bo TIG 3aBapyBameTO, Ce KOPUCTU XKuLa 3a NomnHere, a AvjameTapoT Ha oBaa
XuLa e TeCHO NoBp3aH co ynoTpebeHaTta CTpyja Ha 3aBapyBate€.

..QT‘pyja Ha 3aBapyBame (A)

AujameTtap Ha xuua (Mm)

400-500

PEWABAKE HA NPOBNEMU
Koposu 3a rpewku

Kora mawwuHata npukaxyBa AedekT, TMNOT Ha AedekT mMoxe Aa ce pasbepe
npeky KOAOT 3a rpeLlka NpukaxaH Ha ekpaHoT.

Kopn Onuc
EO01/FO1 MperpeBame
EQ09/F09 M3neseH kpaTok Croj nnm HeHopmarneH HanoH Ha noBpaTHa NuHKja

3AEQHUYKU NPOBJIEMU U PELLEHUJA

Mop |Mpo6nem PeweHne
Cute | EO1/FO1 lMperpeBane MouekajTe 3aBapyBayoT Aa ce onaau 4o HopMarHa TemnepaTypa, a notoa Moxe fa NpPoAoikK Aa paboTtu.
E09/F09 Kpatok cnoj LiBpcTo oaBojTe ro chakenoT 3a 3aBapyBake of paboTHOTO Mapye 1 UCKITy4eTe ro 3aBapyBaYvoT AOKOIKY € NoTpebHo.
MawumHaTa He ce BknydyyBa | [poBepeTe Aanu BnesHWOT kaben e HefonpeH, Aany HamnojyBakeTo € akTUBHO W Janu BME3HUOT HarnoH e HopMareH.
Kaj 3aBapyBaunTe Moxe Aa fojae A0 UCTeKyBake Ha rac, LTo JoBeAyBa [0 HeKBanUTETHK 3aBapu. [TpoBepeTe rv BOJOBUTE 3a
MpoTekyBake Ha rac rac n MTUH3NTE 3a NPOTEKYBake, 3aTErHyBajTe UM 3aMeHeTe MM HeMCnpaBHUTE BPCKU AOKONKY € NoTpebHo. BaxHo e peaoBHO
[a ce npoBepyBaar racoBoguTe 1 hUTUH3NTE 3a abere 1 Ja ce 3ameHaT JOKOJIKY € NoTpebHo.
MpoBepeTe ro NpUKNy4YoKOT 3a 3a3eMjyBatbe, NpUcnocobeTe M NocTaBkUTE CrOpes BUAOT HA MaTepumjanoT LWTO ce 3aBapysa U
HectabunHocT Ha nakoT poBepeTe pukny Iy P pen Buiy ) Py
3aMmeHeTe ja enekTpogaTa [OKOJIKY € NoTpe6Ho.
PaboTtHOTO napye e . .
Hamanerte ja cTpyjaTa.
3aBapeHo npeky
TelKoTUN Co yaupame Ha . . .
MMA naK yavp 3ronemere ja ctpyjaTta; 3ronemete ro XOT CTAPT; Vcywerte ja enektpogara.
Jlenewe Ha enekTpoaa 3ronewmerte ja cTpyjaTa; 3ronemeTte ja cunata Ha ARC.
MpeknH Ha nakoTt CkpateTe ro pactojaHMeTo nomery enekTpofarta U paboTHOTO napye, He KpeBajTe MPEMHOrY BUCOKO.
. 3ronemerTe ja 6p3nHaTa Ha 3aBapyBahe; He ro oTcTpaHyBajTe dhakenoT BefHall No 3aBapyBakeTo; 3ronemyBake Ha npea-rac
T™r BojaTta Ha 3aBapoT e TeMHa Jabp py parysajre ¢ a Py Y pea
1 noct-rac.
Bp3o Hocewe Ha
MpoBepeTe ro NonapuTeToT Ha KWLM,
Bondpamcka urna
HenpaBunHo 3aBapyBare OcTpu ja urnata oa Bondgpam.
Heycnex npu 3aBapyBare 3ronemerte ja cTpyjaTa.

MAK

NPOHAOITIEKLE HA
HEMNPABUJTHOCTA

NPUYUHU PELUEHUE

Tepmudkata LED namna cBetu.

. Bogonnaeayot He gocTaByBa CTpyja v

« Noyekajte pogeka LED namnara He ce ucknyyv npea ga

« TepmuykaTta 3awTnTa € BMellaHa.
NpoaoSIKNTE CO 3aBapyBaH-€.

« Ypenort e BKIly4eH, HO He JocTaByBa

CriojkaTa Ha 3eMja Unv gpXxadyoT Ha enekTpoaara He
: ! { Ap POA « VcknyyeTe ro BogonnaBayoT 1 NpoBEpETe M1 NoBp3yBarsata.

<§’: cTpyja. Cce NoBp3aHu CO BOAOMN1aBa4oT.
S « Ocurypajte ce eka CrojkuTe ce NpaBunHo NoBp3aHn Co
« [MpouecoT Ha 3aBapyBate € MalumHara.
« HeTouHa nonapurer. .
HenpuroaeH. « MpoumnTajTe ro ynarcTBOTO NPUKAYEHO 3a KOPUCTEHE Ha
enekTpoguTe.

« HectabunHa gyra.

TIG

« KopucTeTe TyHrcTeHcka enektpoga co ToueH anjameTap.
« HamaneTe ro TekoT Ha racor.

« [poBeperTe ja enekTpogaTa Koja ce KOpUCTU.
« [NpoBepeTe ja TEKOT Ha racor.

. EnekTtpogara ce tonu.

« Bepuduumpajte geka semjata e nospsaHa co NO3UTUBHMOT MNOf.

« HeTtouyHa nonapuTer.
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DESCRIERE PRODUS

Acest dispozitiv este un generator invertor de curent continuu (DC) potrivit pen-
tru sudarea MMA, MMA SYN si TIG LIFT. Datorita tehnologiei invertorului, atinge
performante ridicate, mentindnd in acelasi timp dimensiuni si greutate reduse,
facand sudorul portabil si manevrabil. Parametrii de sudare pot fi ajustati prin pa-
noul frontal.

SYN (MMA)

Sinergia se refera la capacitatea masinii de a ajusta automat parametrii de sudare
n functie de nevoile specifice operatiunii. Utilizatorul selecteaza cativa parametri
relevanti, iar pe baza acestor informatii, sudorul ajusteaza automat curentul si
tensiunea pentru a optimiza procesul de sudare, asigurand rezultate de fnalta
calitate.

INSTALARE

Instalarea trebuie efectuata de personal calificat in conformitate cu IEC 60974-9
si cu reglementarile nationale si locale. Ridicati masina folosind manerul situat in
partea de sus a produsului. Aceasta operatiune trebuie efectuata cu masina oprita
si cablurile de suduré deconectate. Tensiunea de alimentare trebuie sa corespun-
da tensiunii indicate pe placuta cu date tehnice de pe produs. Utilizati masina pe o
instalatie ale carei caracteristici de putere si protectii (sigurante si/sau diferentiale)
sunt compatibile cu curentul necesar functionarii; pentru mai multe detalii consul-
tati datele de pe placuta de pe masina. Sudorul este echipat cu un dispozitiv de
compensare a tensiunii de alimentare care permite masinii sa functioneze normal
chiar si atunci cand tensiunea de alimentare fluctueaza cu +15% fata de tensiu-
nea nominala. Functionarea excesiva in caz de supratensiune, supracurent sau
supraincalzire poate deteriora masina.

UTILIZARE

Avertisment: Utilizati masurile de precautie prezentate in manualul general inainte
de a utiliza aparatul de sudura, citind cu atentie riscurile asociate procesului de
sudare.

DESCRIERE (FIG A-1)

1. LED de avertizare
LED mod MMA SYN

3.  LED mod MMA

4. LED mod TIG LIFT

5. LED AMPS

6. LED HOT START

7. ARC FORCE LED

8.  Selector de mod

9.  Selector de diametru al electrodului

10. Indicatorul diametrului electrodului selectat

11. Buton de reglare

12. Selector de parametri

13. Comutator ON/OFF

Instalarea si functionarea sudarii MMA (FIG A-2)

1. Opriti aparatul de sudura.

2. \Verificati polaritatea indicata pe ambalajul electrodului.

3. Pentru electrozii cu polaritate inversa, conectati clema de masa ,B” la priza
polului negativ (-) si clema de suport pentru electrod ,A” la mufa de pol pozitiv
,+” a sudorului (FIG A-2.1).

4. Pentru electrozii cu polaritate directa, conectati clema de masa ,B” la mufa

de pol pozitiv ,+” si clema de suport pentru electrod ,A” la mufa de pol negativ

+~ (FIGA-2.2).

Porniti aparatul de sudura.

Selectati modul MMA prin butonul ,8”.

Selectati parametrul de setat intre Hot Start, Arc Force sau Amperi prin bu-

tonul ,12”. Odata ce parametrul este selectat, rotiti codificatorul ,11” pentru

a seta valoarea dorita.

Noox

AMPS
Este posibil sa setati curentul de sudare dorit prin rotirea codificatorului ,11”.

Hot Start: (MMA)

Aceasta functie mareste temporar curentul de sudare la inceputul arcului, facili-
tand aprinderea. Dupa ce arcul este stabilit cu succes, curentul revine automat la
nivelul setat

Forta arcului: (MMA)

Daca electrodul este prea aproape de piesa de prelucrat, functia Arc Force creste
curentul pentru a preveni stingerea arcului si mentine stabilitatea, facilitind astfel
sudarea continua si prevenind scurtcircuitele.

INSTALARE S| SUDARE MMA SYN (FIG A-2)

1. Opriti aparatul de sudura.

2. \Verificati polaritatea indicata pe ambalajul electrodului.

3. Pentru electrozii cu polaritate inversa, conectati clema de impamantare ,B”
la priza polului negativ (-) si clema suport pentru electrod ,A” la priza polului
pozitiv ,+” a sudorului (FIG A-2.1).

4. Pentru electrozii cu polaritate directa, conectati clema de impamantare ,B”
la priza polului pozitiv ,.+” si clema suportului de electrod ,A” la priza polului
negativ ,-” (FIG A-2.2).

5. Porniti aparatul de sudura.

6. Selectati modul MMA SYN folosind butonul “8”.

7.  Selectati diametrul electrodului dorit folosind butonul “9”. Sudorul va seta
automat curentul optim de sudare pentru diametrul ales.

8.  Folosind butonul “12”, selectati parametrul care trebuie setat intre Hot Start,
Arc Force sau Amperi. Odata ce parametrul este selectat, rotiti codificatorul
“11” pentru a seta valoarea dorita.

AMPS

Amperii pot fi setati la curentul de sudare dorit prin rotirea codificatorului ,11”.
Afisajul va afisa curentul setat si va indica diametrul electrodului recomandat pen-
tru curentul de sudare setat

Hot Start: (MMA)

Aceasta functie mareste temporar curentul de sudare la inceputul arcului, facili-
tand aprinderea. Dupa ce arcul este stabilit cu succes, curentul revine automat la
nivelul setat.

Forta arcului: (MMA)

Daca electrodul este prea aproape de piesa de prelucrat, functia Arc Force creste
curentul pentru a preveni stingerea arcului si mentine stabilitatea, facilitand astfel
sudarea continua si prevenind scurtcircuitele.

INSTALARE S1 SUDARE TIG LIFT (FIG A-3)

Opriti masina de sudura.

Conectati conectorul clemei de maséa “B” la priza polului pozitiv ,+” si conectorul
pistolului “C” la priza polului negativ “-” a aparatului de sudura.

Conectati conectorul furtunului de gaz al pistolului la cilindrul de gaz (D).

Porniti aparatul de sudura.

Selectati modul TIG LIFT folosind butonul “8”.

Reglati curentul pe care doriti sa il utilizati pentru sudare folosind codificatorul ,11”.
Tn timpul sudarii, afisajul va afisa curentul real de sudare.

TOUCH \

LIFT
\ Scoateti electrodul de partea de sudura cu aproximativ 2-5
mm

Dispozitivele electronice sunt incluse in zona de sudare.

PROTECTIE TERMALA

Daca masina este utilizata pentru un ciclu de lucru foarte intens, un dispozitiv de
siguranta protejeaza masina de potentiala supraincalzire. Interventia dispozitivului
este indicata de aprinderea LED-ului galben ,1”.

INTRETINERE

Orice interventie de intretinere trebuie efectuata de personal calificat in conformi-
tate cu standardul (IEC 60974-4).

PARAMETRI DE SUDARE

MMA
Relatia dintre grosimea foii, diametrul electrodului si curent.

Diametrul electrodu- Curent (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
5, 200~270
6.0 260~300

Grosimea foii (mm)

TIG
Relatia dintre dimensiunea curenta si diametrul acului de wolfram.

Curent de
iesire DC (A)

Diametrul electrodului de
tungsten (mm)

Curent de iesire

1.0 T0-75A T BB A
16 40-130A TR0 284 T
50 75-180A U8B 4G0A T
24 130-230A 120-210A
30 160-310A T 150-250A
4.0 275-450A 240-350A

in sudarea TIG, se foloseste un fir de umplere, iar diametrul acestui fir este strans
legat de curentul de sudare folosit.



Curent de sudare (A)

Diametrul firului (mm)

= N
1,0~1.6
1,0~24
1,6~3.0
24~4.5
300~ 3,0~6,0
400~500 4,5~8,0
DEPANARE

Coduri de eroare
Cand aparatul afiseaza o defectiune, tipul de defectiune poate fi inteles prin codul
de eroare afisat pe ecran.

Cod Descriere
EO01/FO1 Supraincalzire
E09/F09 Scurtcircuit de iesire sau linie de feedback anormala de tensiune

PROBLEME Sl SOLUTII COMUNE

indicatorul termic este aprins.

Modul Problema Solutie
Toate EO01/FO1 Supraincalzire Asteptati ca aparatul de sudura sa se raceasca la temperatura normald, apoi poate continua sa functioneze.
EQ9/F09 Scurtcircuit Separati ferm pistolul de sudura de piesa de prelucrat si opriti aparatul de sudura daca este necesar.
Masina nu porneste Verificati daca cablul de intrare este intact, daca alimentarea este activa si daca tensiunea de intrare este normala.
La sudori pot aparea scurgeri de gaz, ceea ce duce la suduri de proasta calitate. Verificati conductele de gaz si fitingurile pen-
Scurgeri de gaz tru scurgeri, strangerea sau inlocuirea conexiunilor defecte, daca este necesar. Este important sa inspectati regulat conducte-
le de gaz si fitingurile pentru uzura si sa le inlocuiti daca este necesar.
Instabilitatea arcului Verificati conexiunea la masa, reglati setarile in functie de tipul de material care este sudat si inlocuiti electrodul daca este
necesar.
E&edzatéde prelucrat este Reduceti curentul.
MMA Dificultate de a lovi un arc Cresteti curentul; Crestere HOT START; Uscati electrodul.
Lipirea electrodului Cresteti curentul; Mariti FORTA ARCULUI.
Intreruperea arcului Scurtati distanta dintre electrod si piesa de prelucrat, nu ridicati prea mult.
TIG Culoarea sudurii este inchisa | Mariti viteza de sudare; Nu scoateti lanterna imediat dupa sudare; Cresteti pre-gaz si post-gaz.
Eﬁg’;gip'da aacului de Verificati polaritatea cablajului.
Sudarea neregulata Ascutiti acul de wolfram.
Esecul sudarii Mariti curentul.
RO
CAUTAREA DEFECTULUI MOTIVE REMEDIU
» Fierastraul nu furnizeaza curentul si « Protectia termica a intervenit. « Asteptati ca LED-ul sa se stinga inainte de a relua sudura.

« Dispozitivul este pornit, dar nu
furnizeaza curent.

« Clema de masa sau suportul pentru electrod nu sunt

conectate la fierastrau « Opriti fierastraul si verificati conexiunile.

MMA

« Procesul de sudare este inadecvat.

« Asigurati-va ca clemele au fost conectate corect la masina.

+ Polaritate incorecta. « Cititi manualul de instructiuni atasat electrozilor utilizati.

o Arcinstabil « Verificati electrozii utilizati. « Utilizati un electrod de wolfram de diametru corect.
E i « Verificati fluxul de gaz. « Redu fluxul de gaz.
« Electrodul se topeste. « Polaritate incorecta. « Verificati cd masa este conectata la polul pozitiv.
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ONMUCAHME HA NMPOAYKTA

ToBa ycTpOWCTBO € MHBEPTOPEH reHepaTop 3a noctosiHeH Tok (DC), nogxoasiy
3a MMA, MMA SYN wu TIG LIFT 3aBapsiBaHe. bnarogapeHue Ha nHBepTopHaTa
TEXHOMOrusi, TOW MNOCTWra BMCOKA MNPOM3BOAUTENHOCT, KaTo CbLUEBPEMEHHO
noaabpXXa HamaneH pasmep W Terno, KOeTo MpaBu 3aBapuyuka MNPeHOCUMM U
ynpasnsiem. lNapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe MoraT fja ce perynupar npes npeaHus
naxen.

SYN (MMA)

CuHepruata ce oTHacs [oO cnocobHOCTTa Ha MalwuHata aBTOMaTUYHO Aa
perynupa napameTpute Ha 3aBapsiBaHe Bb3 OCHOBa Ha CreuundUYHUTE HyXau
Ha onepauusita. MNMoTpebuTensaT nsbupa HAKOW NOAXOASALM NapameTpu U Bb3
OCHOBa Ha Ta3n WHJOpMauMsi 3aBapyMKbT aBTOMATUYHO HacTpolBa Toka W
HanpexeHneTo, 3a Aa ONTMMM3Mpa npoleca Ha 3aBapsiBaHe, OCUIypsiIBalku
BMCOKOKa4eCTBEHN pe3ynTaTu.

UHCTANAUMA

WHcTanupaHeTo TpsbBa Aa ce M3BbpWKM OT KBanuduuupaH nepcoHan B
cvoTtBetcTBMe ¢ |IEC 60974-9 u HaumoHanHute W MecTHUTe pasnopeadu.
MoBaurHeTe MalwmHaTa, KaTo M3nonaeaTe ApbxXKaTa, pasnonoxeHa B ropHarta
4YacT Ha npogykta. Tasu onepauus Tpsbsa ga ce U3BBLPLUM MPU U3KNOYeHa
MallMHa W paskayeHn 3aBapbyHu Kabenu. 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue Tpsbsa
[a CbOTBETCTBA Ha HanNpeXeHNeTo, MOCOYEHO Ha Tabenarta ¢ TEXHUYECKN AaHHH,
pasnonioxeHa Ha MpoAykTa. M3nonsBaiiTe MaluMHaTa Ha MHCTanauus, Y4UUTo
MOLLHOCTHM XapakTepuCTUKM 1 3awmtn (npegnasvten u/wnu audepeHuman)
ca CbBMECTUMU C ToKa, Heobxoamm 3a paboTa; 3a noBeve NoApPoBHOCTM BUXTE
AaHHUTe BbpXy TabenkaTa Ha MalwmHaTta. 3aBapbyHUAT anapat e obopyaBaH ¢
YCTPOMCTBO 3a KOMMEHCMPaHe Ha 3axpaHBaLLOTO HanpexeHne, KOeTo No3BonsABa
Ha MalwwuHaTa ga paboTn HOpMamHO JOPW KOraTo 3axpaHBALLOTO HanpexeHue
Bapupa ¢ +15% oT HoMMHanHoTo HanpexeHue. MNpekomepHaTa paboTa B cryyan
Ha CBPbXHanpexeHue, CBPbXTOK UK NperpsisaHe Moxe Aa noBpean mMalunHata.

N3MNON3BAHE

Mpegynpexaexve: ManonssainTte npeanasHATE Mepku, onucaHu B O6LWOTO
PbKOBOACTBO, Npeau Aa paboTuTe CbC 3aBapbyHUS anapart, kaTo BHUMATESNHO
npoyeTeTe PUCKOBETE, CBBbP3aHH C NpoLeca Ha 3aBapsiBaHe.

OMUCAHMUE (®UI'. A1)

1. TNpenynpeauteneH ceeToamon
CeeTtoawnog 3a pexxum MMA SYN

LED pexvum MMA

CeeTtoawuop 3a pexxum TIG LIFT

AMPS LED

LED HOT START

ARC FORCE LED

CernekTop Ha pexum

CenekTop Ha AuameTbpa Ha enekTpoaa
M36paH nHamkaTop 3a guaMeTbp Ha enekTpoaa
Konue 3a perynupaxe

CenekTop Ha napameTpu

Kntou 3a BKJ1./U3KIN

MoHTax u ekcnnoarauusa Ha MMA sasapsasaHe (PUl. A-2)
1. WUsknoyeTe malwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

2. TpoBepeTe NONsSIPHOCTTA, MOCOYEHA Ha OnakoBkaTa Ha enekTpoaa.

3. 3a enektpoau ¢ obpaTHa MONSIPHOCT, CBbPXETE ckobaTa 3a Maca ,B“ kbm
rHEe3[0TO Ha oTpuLaTenHUs nontoc (-) M ckobaTta Ha Abpxaya Ha enekTpoaa
,A“ KbM rHe340TO Ha NONOXUTENHUS MOMKC ,+* Ha 3aBapyunka (PUI A-2.1).

4. 3a enekTpoau C OMPEKTHa MOMSPHOCT, CBbpxeTe ckobarta 3a maca ,B“ kbM
rHe3d0TO Ha NONOXUTENHMS Nontoc ,+* 1 ckobaTa Ha AbpxKaya Ha enekTpoaa
LA" KbM rHe3goTo Ha oTpuuatenHuns nomntoc ,-* (PUN. A-2.2).

5. BkroyeTe MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

6. W3bepete pexum MMA upe3 GyToH “8”.

7. WV3bepeTe napameTbpa 3a HacTpoika Mexay Hot Start, Arc Force unu Amps
ypes 6yToH ,12°. Cnep kaTto napameTbpbT € n3bpaH, 3aBbpTeTe eHkoaepa
,11%, 3a na 3agapere xenaHaTta CTOMHOCT.

AMPS

Bb3MOXHO e Aa 3apafeTe xenaHus 3aBapbyeH TOK Ypes 3aBbpTaHe Ha eHkogepa
“117.

Fopew, ctapt: (MMA)

Tasn dyHKUMS BpeMeHHO yBenuyaBa 3aBapby4HWS TOK B HayarnoTo Ha Abrata,
ynecHsiBaiiku 3ananeaHeto. Cref yCrelHO yCTaHOBsiBAHE Ha Abrarta, TOKbT
aBTOMaTUYHO Ce BpblUa Ha 334a4eHOTO HUBO

Cuna Ha gurara: (MMA)

Ako enekTpoabT e TBbpAe 6mnm3o o obpaboTBaHus AeTann, dyHkumsaTa Arc
Force yBenunyaBa Toka, 3a a npegoTBpaTh M3racBaHeToO Ha AbraTta v noaabpxa
CTabUIMHOCT, KaTo MO TO3W HaYMH YrecHsiBa HEMpeKbCHaTOTO 3aBapsiBaHe U
npenoTepaTsiBa KbCO CbeAUHEHNE.

WHCTANWPAHE U MMA SYN 3ABAPSIBAHE (®UI'. A-2)
1. WUsknioveTe MalivHaTa 3a 3aBapsiBaHe.
2. TpoBepeTe NonApHOCTTa, MOCOYEHa Ha OnakoBKaTa Ha enekTpoaa.
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3a enekTpoau c obpaTHa MNOMSIPHOCT, CBbPXETEe 3a3emuTenHarta ckoba
,B" KbM rHe34oTo Ha oTpuuaTtenHusa nomoc (-) u ckobarta Ha Agbpxada Ha
enekTpoda ,A“ KbM rHe3d0TO Ha MOMOXUTENHUSA MOMOC ,+* Ha 3aBap4yvka
(PUT. A-2.1).

3a enekTpoaM C OUPEKTHa MONSPHOCT, CBbPXETE 3as3eMuTenHaTta ckoba
,B" KbM rHe34oTo Ha NONOXUTENHUS nontc ,+“ 1 ckobata Ha Abpxaya Ha
enekTpoaa ,A" KbM rHE300TO Ha oTpuuatenHus nontoc - (PUI. A-2.2).
BkntoueTe malumHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

M36epeTe pexum MMA SYN, kaTto nsnonasare 6yToH “8”.

M3bepeTe xenaHus AnameTbp Ha enektpoga ¢ GyToH “9”. 3aBapuukbT
aBTOMATMYHO LWe 3ajafde OnTUManHWusi 3aBapbyeH TOK 3a u3bpaHus
avameTbp.

Kato wnanonseate OyToH “12”, n3bepete napameTbpa, KouWTo ga 6bae
3agageH mexay Hot Start, Arc Force unu Amps. Cnep kato napameTbpbT
e n3bpaH, 3aBbpTETE EHKOAEepa ,11°, 3a oa 3apafeTe xenaHaTta CTOMHOCT.

Noo

AMPS

AMI'IepI/ITe moraT ga 6baar HaCcTpOEeHU Ha XenaHua 3aBapbyeH TOK 4pe3
3aBbpTaHe Ha eHKoaep «11>. QucnnesT e nokaxe 3agafeHns TOK U e Nnokaxe
npenopbynUTeNHNA AnaMeTbp Ha enekTpoaa 3a 3ajafeHna 3aBapbyieH TOK

Fopew, crapt: (MMA)

Tasn yHKUMS BPEMEHHO yBenuyaBa 3aBapbyHWsi TOK B HA4anoTo Ha Abrata,
ynecHsiBaiikv 3anansaHeTo. Crief ycnelwHO ycTaHOBsIBaHe Ha Abrarta, TOKbT
aBTOMaTUYHO Ce BpbLUa Ha 334afAeHOTO HUBO.

Cuna Ha pgbrara: (MMA)

AKo enekTpoabT e TBbpAe 6nm3o Ao obpaboTBaHua geTann, yHkumsita Arc
Force yBennuaga Toka, 3a Aa npefoTBpaTh M3racBaHeTO Ha Abrata u nogabpxa
CTabUMHOCT, KaTo MO TO3W HAYMH YNecHsiBa HEnpeKkbCHaTOTO 3aBapsiBaHe U
npefoTBpaTaBa KbCO CbeAVHEeHWe.

UHCTAJIUPAHE U 3ABAPSABAHE TIG LIFT (®Ur'. A-3)

1. WUsknioueTe 3aBapbyHaTa MallUMHa.

2. CBbpxeTe KOHeKTOpa Ha 3a3emuTtenHarta ckoba ,B“ kbM rHesgoto Ha
MONIOKMTENHNA NOStoC ,+“ U KOHEKTopa Ha ropenkarta ,C* kbM rHe3goTo Ha
oTpuLaTENHWs MOC - Ha 3aBapyuka.

CBbpXXETe CbeAUHUTENSI Ha ra3oBUsi MapKyy Ha ropenkata KbM ra3oBus
uunmnasbp (D).

BknioueTe malumHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

M36epete pexxum TIG LIFT ¢ nomouyta Ha ByToH “8”.

Perynupaiite Toka, KOWTO Xenaete Aa M3non3BaTe 3a 3aBapsiBaHe, KaTo
usnonaeate eHkogep ,11“ Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe AMCNNENAT LLE NOKa3Ba
OeNCTBUTENHMS 3aBapbyeH TOK.

o0

TOUCH
ENeKTpOHHUTE YCTPONCTBA Ca BKIKOYEHW B 30HaTa 3a
3aBapsiBaHe.

LIFT
OTCTpaHeTe enekTpoaa oT CTpaHaTa Ha 3aBapsiBaHe C OKOMO
2-5 mm.

TEPMO3ALIUTA

AKO MallvHaTa ce M3Mon3Ba 3a MHOro HamnperHaTt paboTeH UWKbI, npeanasHo
YCTPOWCTBO Npejna3ssa MallMHaTa OT MoTeHUuarnHo nperpsisaHe. Hamecata Ha
ypeaa ce UHAUKMpa CbC CBETBAHETO Ha XbnTusi ceetogmog “1”.

noaaPbBXKA
Bcsika Hameca no nopapbxkkaTa TpsibBa Oa ce M3BbpLUBa OT KBanuduumpax
nepcoHan B CbOTBETCTBME CbC cTangapTa (IEC 60974-4).

NMAPAMETPU HA 3ABAPABAHE

MMA
Bpbaka mexay aebenuHarta Ha nucTa, AnaMeTbpa Ha enekTpoaa v Toka.

Ae6enuHa Ha nucta : [luameTbp Ha

(mm) i enekTpoga (mm) : Tok (A)
25~40
40~60
100~130
100~130
160~180
160~180
200~270
160~180
200~270
260~300

6.0

TIG
Bpb3ka mexay Tekylimnsi pa3mep v AuamMeTbpa Ha BondpamosaTa urna.




OvameTsp Ha

DC uaxopeH

AC naxopgeH 1ok (A)

BondpamoBusa enekTtpon TOK (A)

(mm)

1.0 10-75A

1.6 40-130A

2.0 75-180A

24 130-230A

3.2 160-310A

4.0 275-450A 240-350A

Mpun TIG 3aBapsiBaHe ce u3nonaea Ten 3a MbHEHe 1 AnameTbpbT Ha Tasn Ten e
TSICHO CBBP3aH C 13MON3BaHNsA 3aBapbyeH TOK.

3aBapbueH Tok (A)

OnameTsbp Ha
nposogHuka (mm)

>0

1,0~1,6

1,0~2,4

1,6~3,0

24~45

3,0~6,0

400~500

4,5~8,0

OTCTPAHABAHE HA HEM3NMPABHOCTMU
Kopose 3a rpeLukm
KoraTo mMalumHaTa nokaxe rpellika, BUAbT Ha rpellkaTa Moxe Aa 6bae pasbpaH

4Ypes Koda 3a rpellka, nokasaH Ha ekpaHa.

Kop OnucaHue
EO01/FO1 MperpsiBane

Kbco cbeauHeHne Ha n3xoaa unu NMHus 3a obpaTtHa Bpb3ka ¢
E09/F09 °

HeobuyariHoO HanpexeHue

YECTU NPOBJIEMU U PELLEHUA

« EnekTpoxeHbT HE noaasa Tok, a
TepmanuuaT LED e BknoyeH.

Pexum |npobnem PeweHne
BCUYKO EO01/F01 MperpsiBaHe M3vakanTe malumMHaTa ga ce oxnaaum Ao HopMarHa Temneparypa, cref KOeto Moxe [a Npoabmku Aa paboTu.
E09/F09 Kbco cbeanHeHne | OTaenete 34paBo 3aBapbyHaTta roperika oT AeTaina v U3KIMHYeTe 3aBapbyHUS anapart, ako € HeobxoaMmo.
MalumHaTa He ce Bkno4yBa MpoBepeTe fanu BXoAHWUAT kaben e HENOKbTHAT, Aanu 3axpaHBaAHETO € aKTUBHO W Janv BXOAHOTO HaMpeXeHWe e HopmarHo.
M3TnyaHe Ha ra3 Moxe fja Bb3HWKHE NpU 3aBapyvLuy, KOETO BOAM [0 NOLLO Ka4yecTBO Ha 3aBapkuTe. MNposepeTe
M3TnyaHe Ha ras rasonpoBoauTe U OUTUHIMTE 3a TeYoBe, 3aTerHeTe UM cMeHeTe AedeKkTHUTE BPb3KK, ako e Heobxoammo. BaxkHo e pegoBHO
[a npoBepsiBaTe rasonpoBoauTe U UTUHIUTE 3a U3HOCBaHE U Aa M NOAMEHSTE, ako € Heo6XoaAMMO.
MpoBepeTe 3a3eMsBaHETO, perynupaiTe HacTPOVKMTe Cnopes Buaa Ha 3aBapsiBaHUst MaTepuan U CMEHeTe enekTpoaa, ako
HecTtabunHocT Ha gbrata posep perynip p pen aua P P POA
€ Heobxoammo.
3aroToBKkaTa e 3aBapeHa Hawmanete ToKa.
TpyaHocT npu SHe Ha
MMA ,qz)rlg pu yAp YBenuuete Toka; YBenuyete HOT START; UscyweTe enektpoaa.
3anenBaHe Ha enekTpoaa YBenudete Toka; YBenuyete ARC FORCE.
MpekbcBaHe Ha gbrata CkbceTe pa3CTOSHUETO MEXAY eNeKTpoaa W AeTaiina, He NoBAMranTe TBbpAe BUCOKO.
TG LIBeTbT Ha 3aBapkaTa e YBenuueTe CKOpoCTTa Ha 3aBapsiBaHe; He oTcTpaHsiBaiiTe ropenkata BegHara crief 3aBapsiaHe; YBenuyeTe npeau u crneg
TbMeH ras.
Bbp3o nsHocsaHe Ha
MpoBepeTe nonspHocTTa Ha okabensBaHeTo.
BondpamoBa urna
HenpasunHo 3aBapsiBaHe HaTtoueTe Bondpamosa urna.
HewusnpaBHocT npu
YBenuyeTe Toka.
3aBapsiBaHe
BG
TbLPCEHE HA HEUCIMPABHOCTU NMPUYNHU PEMEOUU
« Wavakante LED-a ga ce n3kniouu, npeam Aa npogbrkviTe

Tonn nTaTta e Bb3gencTeana.
+ lonnosawutara e BbsaencTeana 3aBapsiBAHETO.

MMA

YpeabT e BKMoYeH, HO He nodasa Tok.

. CB'bp3aHOCTTa Ha 3asemuTenHaTa ckoba unm
AbpiKada Ha eNiekTpoanTe KbM ENIEKTPOXEHDBT €
HeHanpaeeHa.

« M3knioueTe enekTpoXXeHbT U NPOBEPETE BPBH3KUTE.

. 3aBap'b\-lHVIﬂT npotec e HealeKkBaTeH.

« YBepeTe ce, Ye ckobuTe ca NpaBuITHO CBbP3aHN ¢ MalLnHaTa.
« [MpoyeTeTe MHCTPYKUUMTE, NPUIIOXKEHN KbM U3MNON3BaHUTE
eneKTpoau.

. Henpanu'lHa NONAPHOCT.

« HeycTonumsa gbra.

« N3nonasante BbINepoaeH enekTpo C npaBuiHUA guamMmeTbp.

« [NpoBepeTe M3MNoN3BaHUs eNeKTPOL.
. Hamanete notoka Ha rasa.

« [NpoBepeTte nNoToka Ha rasa.

TIG

« EnektpoabT ce pasrtans.

« [poBepeTe Aanu 3a3emMsABaHETO € CBbP3aHO KbM MOMNOXUTENHNSA

« HenpaBunHa nonsipHocT.
nontoc.
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GB - EU Ecodesign Information

Critical raw materials possibly present in indicative amounts higher than 1 gram at component level

Component

Critical Raw Material

Printed circuit boards

Baryte, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium, Silicon Metal, Tantalum, Vanadium

Plastic components

Antimony, Baryte

Electrical and electronic components

Antimony, Beryllium, Magnesium

Metal components

Beryllium, Cobalt, Magnesium, Tungsten, Vanadium

Cables and cable assemblies

Borate, Antimony, Baryte, Beryllium, Magnesium

Display panels

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth,Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium

IT - Informazioni sulla progettazione ecocompatibile in UE

Materie prime essenziali potenzialmente presenti in quantita indicative superiori a 1 grammo a livello di componenti

Componente

Materia prima essenziale

Schede a circuito stampato

Barite, bismuto, cobalto, gallio, germanio, afnio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio,
metalli del gruppo del platino, scandio, silicio metallico, tantalio, vanadio

Componenti plastiche

Antimonio, barite

Componenti elettriche ed elettroniche

Antimonio, berillio, magnesio

Componenti metalliche

Berillio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cavi e cavi assemblati

Borato, antimonio, barite, berillio, magnesio

Pannelli di visualizzazione

Gallio, indio, terre rare pesanti, terre rare leggere, niobio, metalli del gruppo del platino, scandio

Batterie

Fluorite, terre rare pesanti, terre rare leggere, magnesio

F - Informations sur I’écoconception de ’'UE

Matiéres premiéres critiques éventuellement présentes en quantités indicatives supérieures a 1 gramme au niveau des composants

Composant

Matiére premieére critique

Cartes de circuits imprimés

Baryte, bismuth, cobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, terres rares lourdes, terre
rares légéres, niobium, métaux du groupe du platine, scandium, silicium métal, tantale, vanadium

Composants en plastique

Antimoine, Baryte

Composants électriques et électroniques|

Antimoine, béryllium, magnésium

Composants métalliques

Béryllium, cobalt, magnésium, tungsténe, vanadium

Cables et assemblages de cébles

Borate, Antimoine, Baryte, Béryllium, Magnésium

Panneaux d’affichage

Gallium, indium, terres rares lourdes, terres rares légeres, niobium, métaux du groupe du platine,
scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

E - Informacion sobre diseio ecolégico de la UE

Materias primas criticas posiblemente presentes en cantidades indicativas de mas de 1 gramo a nivel de componente

Componente

Materia prima critica

Placa de circuitos impresos

Baritina, bismuto, cobalto, galio, germanio, hafnio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio,
metales del grupo del platino, escandio, metal de silicio, tantalo, vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, baritina

Componentes eléctricos y electronicos

Antimonio, berilio, magnesio

Componentes metalicos

Berilio, cobalto, magnesio, tungsteno, vanadio

Cables y conjuntos de cables

Borato, antimonio, baritina, berilio, magnesio

Pantallas

Galio, indio, tierra rara pesada, tierra rara liviana, niobio, metales del grupo del platino, escandio

Baterias

Fluorita, tierra rara pesada, tierra rara liviana, magnesio

PT - Informagodes sobre concepgao ecoldgica da UE

Matérias-primas criticas possivelmente presentes em quantidade indicativa superior a 1 grama no nivel do componente

Componente

Matéria-prima critica

Placas de circuito impresso

Barita, Bismuto, Cobalto, Galio, Germanio, Hafnio, indio, Terra Rara Pesada, Raro Leve
Terra, Niébio, Metais do Grupo da Platina, Escandio, Silicio Metal, Tantalo, Vanadio

Componentes plasticos

Antimonio, Barita

Componentes elétricos e eletronicos

Antiménio, Berilio, Magnésio

Componentes metalicos

Berilio, Cobalto, Magnésio, Tungsténio, Vanadio

Cabos e conjuntos de cabos

Borato, Antimdnio, Barita, Berilio, Magnésio

Painéis de exibicao

Galio, indio, terras raras pesadas, terras raras leves, nidbio, metais do grupo da platina, escandio

Baterias

Espatofltior, Terras Raras Pesadas, Terras Raras Leves, Magnésio
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D - EU Okodesign Informationen

Kritische Rohstoffe, die méglicherweise in Richtmengen von mehr als 1 Gramm auf Komponentenebene vorhanden sind

Komponente

Kritischer Rohstoff

Leiterplatten

Baryt, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, schwere Seltene Erden, leichte Selte-
ne Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium, Siliziummetall, Tantal, Vanadium

Kunststoffkomponenten Antimon, Baryt
Elektrische und elektronische Anti Bervlli M .
Komponenten ntimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabel und Kabelbaugruppen

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Anzeigetafeln

Gallium, Indium, schwere Seltene Erden, Seltene Erden, Niob, Metalle der Platingruppe, Scandium

Batterien

Flussspat, schwere Seltene Erden, leichte Seltene Erden, Magnesium

NL - EU Informatie betreffende

ecodesign

Mogelijk kritieke grondstoffen aanwezig in indicatieve hoeveelheden van meer dan 1 gram op componentniveau

Component

Kritieke grondstof

Printplaat

Bariet, Bismut, Kobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte
zeldzameaardmetalen,Niobium,Metalenuitplatinagroep,Scandium,Siliciummetaal, Tantaal, Vanadium

Plastic componenten

Antimoon, Bariet

Elektrische en elektronische componenten

Antimoon, Beryllium, Magnesium

Metalen componenten

Beryllium, Kobalt, Magnesium, Wolfraam, Vanadium

Kabels en bekabeling

Boraat, Antimoon, Bariet, Beryllium, Magnesium

Displaypanelen

Gallium, Indium, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen,Niobium, Metalen uit
platinagroep, Scandium

Batterijen

Fluoriet, Zware zeldzame aardmetalen, Lichte zeldzame aardmetalen, Magnesium

NO - EU Ecodesign Information

Kritiske ravarer kan vaere tilstede i indikativ mengde hoyere enn 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritisk rastoff

Trykte kretskort

Barytt, Vismut, Kobolt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niob, Platina Gruppemetaller, Scandium, Silisiummetall, Tantal, Vanadium

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, Kobolt, Magnesium, Wolfram, Vanadium

Kabler og kabelsammenstillinger

Borat, Antimon, Barytt, Beryllium, Magnesium

Skjermpaneler

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Niobium, Platinum Group Metals, Scandium

Batteries

Spath fluor, terres rares lourdes, terres rares légéres, magnésium

SE - Information om EU:s ekodesign

Kritiska ramaterial som eventuellt finns i ungeféarliga mangder 6ver 1 gram pa komponentniva

Komponent

Kritiskt ramaterial

Tryckta kretskort

Baryt, vismut, kobolt, gallium, germanium, hafnium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, sallsyn-
ta latta jordartsmetaller, niob, platinametaller, skandium, kiselmetall, tantal, vanadin

Plastkomponenter

Antimon, baryt

Elektriska ochelektroniska komponenter|

Antimon, beryllium, magnesium

Metallkomponenter

Beryllium, kobolt,magnesium, volfram, vanadin

Kablar och kablage

Borat, antimon, baryt, beryllium, magnesium

Display paneler

Gallium, indium, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, niob, platinametal-
ler, skandium

Batterier

Fluorit, sallsynta tunga jordartsmetaller, séllsynta latta jordartsmetaller, magnesium

DK - EU Ecodesign Information

Kritiske ramaterialer er muligyvis til stede i en vejledende mangde hgjere end 1 gram pa komponentniveau

Komponent

Kritisk rastof

Printplader

Baryt, Bismuth, Cobalt, Gallium, Germanium, Hafnium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare
Jord, Niobium, Platin Group Metals, Scandium, Silicium Metal, Tantal, Vanadium

Plastkomponenter

Antimon, Baryte

Elektriske og elektroniske komponenter

Antimon, Beryllium, Magnesium

Metalkomponenter

Beryllium, kobolt, magnesium, wolfram, vanadium

Kabler og kabelsamlinger

Borat, Antimon, Baryt, Beryllium, Magnesium

Display paneler

Gallium, Indium, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Niobium, Platin Group Metals, Scandium

Batterier

Fluorspar, Heavy Rare Earth, Light Rare Earth, Magnesium
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FIN - EU-ekologisen suunnittelun tiedot

Kriittisia raaka-aineita saattaa olla ohjeellinen méaara, joka on suurempi kuin 1 gramma komponenttitasolla

Komponentti

Kriittinen raaka-aine

Painetut piirilevyt

Baryytti, vismutti, koboltti, gallium, germanium, hafnium, indium, raskas harvinainen maametalli,
kevyt harvinainen Maa, niobium, platinaryhman metallit, skandium, piimetalli, tantaali, vanadiini

Muoviset komponentit

Antimoni, Baryte

Sahko- ja elektroniikkakomponentit

Antimoni, beryllium, magnesium

Metalliosat

Beryllium, koboltti, magnesium, volframi, vanadiini

Kaapelit ja kaapelikokoonpanot

Boraatti, antimoni, baryytti, beryllium, magnesium

Nayttdpaneelit

Gallium, indium, raskaat harvinaiset maametallit, kevyet harvinaiset maametallit,
niobium, platinaryhman metallit, skandium

Paristot

Fluorisalpa, raskas harvinainen maametalli, kevyt harvinainen maametalli, magnesium

RU - UHdopmauma o6 akogusamHe EC

Kputnyeckoe cbipbe MoxeT npucyTcTeBoBaTb B OPUEHTUPOBOYHOM Konun4vecTtee G6onee 1 rpamMmMa Ha ypoBHe KOMMNOHeHTa.

KomnoHeHT

KpuTuueckoe cbipbe

MevaTHble nnaTbl

BapwuT, BUCMyT, K0BanbT, rannui, repMmaHunin, radoHWiA, UHOUNA, TsKenble peaKko3eMenbHble, Nerkve peakue
3emns, HUOBWI, MeTanmbl NAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAWIA, METaNIMYeCcKnii KPEMHWUIA, TaHTar, BaHaaun.

[nacTvkoBble KOMMOHEHTbI

CypbMma, Baput

SJ'IeKTpl/I"IeCKVIe W 3NEKTPOHHbIE

Cypbma, bepunnuii, MarHumn

MeTannmyeckne KOMMNOHEHTbI

Bepunnuit, KobansT, MarHun, Bonbdpam, BaHagun

Kabenu 1 kabenbHble c6opkm

Bopat, cypbma, 6aput, 6epunnuii, marHui

Manenu gucnnes

["annun, HauA, TsXkenble peaKo3eMenbHbIe 3MeMEHTbI, Nerkue peaKo3eMenbHbIe 3NeMEHTbI,
HVMOOWI, MeTanmbl NNAaTUHOBOW rPYNMbl, CKAHAUN

Barapeu

[MnaBuKOBbLIN LINAT, TSHXKENbIN PEAKO3EMENbHbIN 3NEMEHT, NErkMin peaAKO3eMErbHbIN SNEeMEHT, MarHun

PL - Informacje dotyczace ekoprojektu UE

Surowce krytyczne prawdopodobnie obecne w orientacyjnej ilosci wiekszej niz 1 gram na poziomie skladnika

Czesc

Surowiec krytyczny

Ptytki drukowane

Baryt, bizmut, kobalt, gal, german, hafn, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie rzadkie
Ziemia, niob, metale z grupy platynowcoéw, skand, krzemometaliczny, tantal, wanad

Elementy plastikowe

Antymon, baryt

Elementy elektryczne i elektroniczne

Antymon, beryl, magnez

Elementy metalowe

Beryl, kobalt, magnez, wolfram, wanad

Kable i zespoty kablowe

Boran, antymon, baryt, beryl, magnez

Panele wystawowe

Gal, ind, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, niob, metale z
grupy platynowcow, skand

Baterie

Fluor, ciezkie pierwiastki ziem rzadkich, lekkie pierwiastki ziem rzadkich, magnez

GR - lMAnpo@opieg oikoAoyikoU oxediaopou EE

Kpioipeg mpwreg UAEG TTOU TTIOAVWG UTTAPXOUV O€ EVSEIKTIKI) TTOOOTNTA HEYAAUTEPN a1rd 1 YpOapupdpIO O€ ETTITTESO GUOTATIKOU

ZUOTATIKO

Kpioiun wpwtn UAn

TuTTwpéva KUKAWPATA

Baputng, Biopoubio, KodATio, FaANo, Mepudvio, Agvio, 1vdio, Bapid Zmrdvia ', EAagpid Zmavia
I'n, viéBio, pétaAa opdadag AaTivag, okavoio, HETAAAO TTupITiou, TavTAaAlo, Bavadio

MAaoTIKG €€apTApOTO

AvTipovio, BaplTn

HAeKTPIKG KOl NAEKTPOVIKA €EapTANATA

AvTipévio, BnpUAAio, Mayviaio

MeTaAAIKG eCapTrApaTa

BnpuAAio, KoBdaATio, MayvAaio, BoAgpauio, Bavadio

KaAwdia kal cuykpoTApaTa KaAwdiwv

Bopiko, Avtipovio, Baputng, BnpuAAio, Mayvicio

Mivakeg TTpoBoAng

[&AAIo, ivdio, Bapid oTTdvia yn, EAa@pId oTTavia yn, viopio, pétaAla opddag TTAativag, okdavdio

Mmarapieg

AgpBopadapavTtag, Bapid Zmavia I'n, EAagppu Zmdvio I'n, Mayvricio

HU - EU kérnyezetbarat tervezési informacio

A kritikus nyersanyagok komponensszinten 1 grammnal nagyobb indikativ mennyiségben lehetnek jelen

Osszetevd

Kritikus nyersanyag

Nyomtatott aramkorok

Barit, bizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, nehéz ritkaféldfém, konnyd ritka
Fold, niébium, platinacsoport fémei, szkandium, sziliciumfém, tantal, vanadium

Mianyag alkatrészek

Antimon, Baryte

Elektromos és elektronikus alkatrészek

Antimon, berillium, magnézium

Fém alkatrészek

Berillium, kobalt, magnézium, volfram, vanadium

Kabelek és kabelszerelvények

Borat, antimon, barit, berillium, magnézium

Kijelz6 panelek

Gallium, Indium, nehéz ritkaféldfém, kdnnyU ritkaféldfém, niébium, platinacsoport fémei, szkandium

Elemek

Fluorpat, nehéz ritkaféldfém, kénnyd ritkaféldfém, magnézium
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CZ - Informace o ekodesignu EU

Kritické suroviny mohou byt pfitomny v orientaénim mnozstvi vy$$im nez 1 gram na urovni slozek

Komponent

Kriticka surovina

Desky plo$nych spojt

Baryt, vizmut, kobalt, gallium, germanium, hafnium, indium, tézké vzacné zeminy, lehké vzacné
Zemé, niob, kovy skupiny platiny, skandium, kfemikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimon, Baryte

Elektrické a elektronické soucastky

Antimon, Berylium, Hof¢ik

Kovové komponenty

Beryllium, kobalt, hof¢ik, wolfram, vanad

Kabely a kabelové svazky

Boritan, Antimon, Baryt, Berylium, Hof¢ik

Zobrazovaci panely

Gallium, Indium, téZké vzacné zeminy, lehké vzacné zeminy, niob, kovy skupiny platiny, skandium

Baterie

Kazivec, tézka vzacna zemina, lehka vzacna zemina, horc¢ik

SK - Informacie o ekodizajne EU

Kritické suroviny moézu byt’ pritomné v orientaénom mnozstve vy§Som ako 1 gram na urovni komponentov

Komponent

Kriticka surovina

Dosky plosnych spojov

Baryt, bizmut, kobalt, galium, germanium, hafnium, indium, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne
Zem, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium, kremikovy kov, tantal, vanad

Plastové komponenty

Antimoén, Baryt

Elektrické a elektronické komponenty

Antimon, berylium, horéik

Kovové komponenty

Berylium, kobalt, hor¢ik, volfram, vanad

Kable a kablové zostavy

Boritan, antimon, baryt, berylium, hor€ik

Zobrazovacie panely

Galium, indium, tazké vzacne zeminy, fahké vzacne zeminy, niéb, kovy platinovej skupiny, skandium

Batérie

Kazivec, tazké vzacne zeminy, lahké vzacne zeminy, horcik

SL - Informacije o okoljsko primerni zasnovi EU

Kritiéne surovine, ki so morda prisotne v okvirni koli¢ini, viSji od 1 grama na ravni komponente

Komponenta

Kriticna surovina

Tiskana vezja

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka
Zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij, kovinski silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente

Antimon, barit

Elektri¢ne in elektronske komponente

Antimon, berilij, magnezij

Kovinske komponente

Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabli in kabelski sklopi

Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne plosc¢e

Galij, indij, tezka redka zemlja, lahka redka zemlja, niobij, kovine platinske skupine, skandij

Baterije

Fluorspat, teZzka redka zemlja, lahka redka zemlja, magnezij

LV - ES ekodizaina informacija

Kritiskas izejvielas, iespéjams, ir indikativa daudzuma, kas parsniedz 1 gramu komponentu liment

Komponents

Kritiska izejviela

Lespiedshému plates

Barits, bismuts, kobalts, gallijs, germanijs, hafnijs, indijs, smagas retzemju zemes, gaisi reti
Zeme, niobijs, platina grupas metali, skandijs, silicija metals, tantals, vanadijs

Plastmasas sastavdalas

Antimons, Barits

Elektriskas un elektroniskas sastavdalas

Antimons, berilijs, magnijs

Metala detalas

Berilijs, kobalts, magnijs, volframs, vanadijs

Kabeli un kabelu komplekti

Borats, antimons, barits, berilijs, magnijs

Displeja paneli

Gallijs, Indijs, smagas retzemju zemes, vieglas retzemenes, niobijs, platina grupas metali, skandijs

Baterijas

FluorSpats, smaga retzeme, viegla retzeme, magnijs

EE - EL 6kodisaini teave

Kriitilised toorained voivad komponendi tasemel olla soovituslikes kogustes lile 1 grammi

Komponent

Kriitiline tooraine

Trikkplaadid

Barudt, vismut, koobalt, gallium, germaanium, hafnium, indium, rasked haruldased muldmetallid,
kerged haruldased, nioobium, plaatinariihma metallid, skandium, rani metall, tantaal, vanaadium

Plastikust komponendid

Antimon, Baryte

Elektrilised ja elektroonilised
komponendid

Antimon, berullium, magneesium

Metallkomponendid

Berdllium, koobalt, magneesium, volfram, vanaadium

Kaablid ja kaablikomplektid

Boraat, antimon, bartit, berillium, magneesium

Kuvapaneelid

Gallium, indium, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid,
nioobium, plaatinariihma metallid, skandium

Patareid

Fluorpar, rasked haruldased muldmetallid, kerged haruldased muldmetallid, magneesium
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LT - ES ekologinio projektavimo informacija

Svarbiy zaliavy, kuriy orientacinis kiekis gali bati didesnis nei 1 gramas komponenty lygyje

Komponentas Kritiné zaliava

Baritas, bismutas, kobaltas, galis, germanis, hafnis, indis, sunkioji retoji Zeme, Sviesiai reta

Spausdintinés plokstés Zemé, niobis, platinos grupés metalai, skandis, silicio metalas, tantalas, vanadis

Plastikiniai komponentai Stibis, Baryte

Elektriniai ir elektroniniai komponentai | Stibis, berilis, magnis

Metaliniai komponentai Berilis, kobaltas, magnis, volframas, vanadis
Kabeliai ir kabeliy mazgai Boratas, stibis, baritas, berilis, magnis

Gallis, indis, sunkiosios retosios Zemeés, lengvosios retosios Zemés, niobis,

Ekrano plokstes platinos grupés metalai, skandis

Baterijos Fluoras, sunkioji retoji Zemé, lengvoiji retoji Zzemé, magnis

TR - EU Ekolojik Tasarim Bilgileri

Bilesen diizeyinde 1 gramdan daha yiiksek gosterge niteliginde miktarlarda mevcut olmasi muhtemel kritik hammaddeler

Bilesen Kritik Hammadde

Barit, Bizmut, Kobalt, Galyum, Germanyum, Hafniyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir

Baskili d kart
askili devre kart Toprak, Niyobyum, Platin Grubu Metaller, Skandiyum, Silikon Metal, Tantal, Vanadyum

Plastik bilesenler Antimon, Barit

Elektrikli ve elektronik bilesenler Antimon, Berilyum, Magnezyum

Metal bilesenler Berilyum, Kobalt, Magnezyum, Tungsten, Vanadyum
Kablolar ve kablo duzenekleri Borat, Antimon, Barit, Berilyum, Magnezyum

Galyum, indiyum, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Niyobyum,

Ekran panelleri Platin Grubu Metaller, Skandiyum

Piller Fluorspar, Agir Nadir Toprak, Hafif Nadir Toprak, Magnezyum
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BO - IHdapmaubia ab akagbisanHe EC

BaxHbIfA cbipaBiHHbISA MaTapbIAnNbl, MarybimMa, npblcyTHi“IaIOle Y apbleHTbIpOBa4HbIX KONMbKacusXx 3a 1 rpam Ha yspoyui KaMI'IaHeHTay

KamnaHeHT KpbITbIYHbI CbipaBiHy

BapsbIT, BicmyT, KOGanbT, ranin, repmaHin, racHin, iHAbIA, LsXKKiSA paakassamenbHbIs, NErkis paakis

[OpykaBaHbis nnatbl ) X 8 b ! . .
3amnis, HioGii, MeTarbl NnaLiHaBai rpynbl, CKaHabI, MeTaniuyHbl KPAMHIl, TaHTas, BaHabIi

lMnacTmacaBblst KAMMNAHEHTbI Cypwma, 6apbIT

OnNEKTPbIYHbISA | ANEKTPOHHbIS MeTaniyHbls KamnaHeHTbl

MeTaniyHblsi KaMNaHeHTbl Bepbinin, kobanbT, MarHin, Banbgpam, BaHabln
Kabeni i kabenbHbIs By3nbl Bopart, cypma, 6apbIT, 6epbiniit, MarHii

[anin, iHabIn, UsbkKis pagkassiMenbHbls, Nérkis paakassiMenbHbis, Hiobil,

OblcnnenHela naHani A 7 2
MeTarbl nnawiHasai rpynbl, CkaHabIv

Barapai MnaBikoBbI WNAT, LXK paaKassMernbHbl, NErki paakassiMenbHbl, MarHin

HR - EU informacije o ekoloSkom dizajnu

Kriti€ne sirovine koje su moguce prisutne u indikativnim koli€éinama veé¢im od 1 grama na razini komponente

Komponenta Kriti€na sirovina

Barit, bizmut, kobalt, galij, germanij, hafnij, indij, tesSka rijetka zemlja, laka rijetka

Tiskane ploce Zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij, metalni silicij, tantal, vanadij

Plasti¢ne komponente Antimon, barit

Elektri¢ne i elektroni¢ke komponente Antimon, berilij, magnezij

Metalne komponente Berilij, kobalt, magnezij, volfram, vanadij

Kabeli i sklopovi kabela Borat, antimon, barit, berilij, magnezij

Prikazne ploce Galij, indij, teSka rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, niobij, metali platinske skupine, skandij
Baterije Fluorspat, teska rijetka zemlja, laka rijetka zemlja, magnezij
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MAK - Uudopmauum 3a ekoausajH Ha EY

Kputnynure CYypPOBUHU BepOjaTHO NPUCYTHU BO MHOUKAaTUBHU KOJIMMMHU NOBUCOKU O 1 rpamMm Ha HUBO Ha KOMMOHEHTa

KomnoHeHTa

KpuTuyHa cypoBuHa

MevaTeHu kona

Bapwut, BuamyT, KobanTt, Manuym, Nepmanuym, XadHuym, MHanywm, Teluka peTka 3emja, JlecHa
peTka 3emja, HMIOOMYM, MeTanu of rpynaTa nnaTuHa, CKaHaWyM, CUMMKOH MeTan, TaHTan, BaHaanym

[nacTnyHM KOMMOHEHTH

AHTUMOH, Baput

EJ'IeKTpI/NHVI EJN1eKTPOHCKN KOMMOHEHTU

AHTUMOH, 6epunmym, marHeamym

MeTanHn KOMMOHEHTH

Bepunuym, kobanT, marHeaunym, Borndpam, BaHaanym

Kabnu u ckrnonosu Ha kabnu

Bopat, AHTUMOH, BapuTt, Bepunuym, MarHeanym

Mpukaxun naHenu

lanuym, uHaWMyM, TelLka peTka 3emja, fiecHa peTka 3emja, HUoBUyM,
MeTanu of rpynara nniaTtuHa, ckaHamym

BaTtepun

dnyopcnap, Tellka peTka 3emja, flecHa peTka 3emja, MarHesnym

RO - Informatii privind designul ecologic al UE

Materii prime critice eventual prezente in cantitati orientative mai mari de 1 gram la nivel de componenta

Componenta

Materia prima critica

Placi cu circuite imprimate

Barit, Bismut, Cobalt, Galiu, Germaniu, Hafniu, Indiu, Pamant rar greu, Rar usor
Pamant, niobiu, metale din grupul platinei, scandiu, siliciu metal, tantal, vanadiu

Componente din plastic

Antimoniu, Baryte

Componente electrice si electronice

Antimoniu, Beriliu, Magneziu

Componente metalice

Beriliu, cobalt, magneziu, wolfram, vanadiu

Cabluri si ansambluri de cabluri

Borat, Antimoniu, Barit, Beriliu, Magneziu

Panouri de afisare

Galiu, Indiu, Pamant Rar Greu, Pamant Rare Usoara, Niobiu, Metale din Grupul Platinei, Scandiu

Baterii

Fluor, pamant rar greu, pamant rar usor, magneziu

BG - UHdopmaumsa 3a EC 3a ekogusamH

KpVITI/I'-IHI/ITe CYPOBUHU, KOUTO € Bb3MOXHO Aa NPUCHCTBAT B OPUEHTUPOBBYHU KOJNIM4YEeCTBa, NO-BUCOKU 1 rpam Ha HUBO KOMMOHEHT

KomnoHeHT

KpuTuyHa cypoBuHa

MeyaTHn nnatku

Baput, 6ucmyT, K06anT, ranui, repmaHuin, xacHun, HOWA, TEXKa peaKa 3emsi, Nieka psgka
3ems, HMObUIN, MeTanu OT NNaTuHeHaTa rpyna, ckaHaun, CUNUUMEB MeTarl, TaHTar, BaHaguin

lMnacTmacoBn KOMMOHEHTMU

AHTUMOH, BGaput

EJ'IeKTpI/ILIeCKI/I €JTeKTPOHHU KOMMOHEHTN

AHTUMOH, 6epunuin, marHesui

MeTanHu KOMMNOHEHTH

Bepunuii, kobanT, marHeaun, Bondpam, BaHagum

Kabenu n kabenHyn Komnnektu

Bopat, aHTMMOH, BapuT, 6epunuin, marHeaunin

[OucnneriHn naHenun

[anuit, nHaWN, Texka peaKko3eMHa 3eMsi, fieka peako3emMHa 3eMsl, HMobuin, metanu
OT NnaTuHeHaTa rpyna, ckaHaum

Batepumn

Q)J'IyOpVIT, TexKa pefKo3eMHa 3eMsl, fieka pefKosemMHa 3eMsl, MarHesum

Valori medi di consumo durante la saldatura.
Average consumption values during welding.
Valeurs moyennes de consommation pendant le soudage. CpepHuvie 3HaueHNA pacxofa npu ceapke.
Valores medios de consumo durante la soldadura.
Valores médios de consumo durante a soldagem.
Durchschnittliche Verbrauchswerte beim Schwei3en.
Gemiddelde verbruikswaarden tijdens het lassen.
Gjennomshnittlige forbruksverdier under sveising.

Genomsnittliga forbrukningsvarden under svetsning.

Gennemsnitlige forbrugsvaerdier under svejsning. @ Keskmised kuluvéartused keevitamisel.
@ Keskimaaraiset kulutusarvot hitsauksen aikana. Vidutinés suvartojimo vertés suvirinimo metu.
Kaynak sirasindaki ortalama tiiketim degerleri.
Srednie wartosci zuzycia podczas spawania.
ME0EG TIHEG KATAVAAWONG KATA T GUYKOAANON.
@ Primérné hodnoty spotieby pii svafovani.

pSsurb S Wlpwsodld 1801s 1Jg e

CApaAHis 3HaUY3HHA Pacxody Npbl 3BapLibl.

@ Priemerné hodnoty spotreby pri zvarani.

@ Povprecne vrednosti porabe med varjenjem. Valori medii de consum in timpul sudarii.

BEEEEEEE

@ Vidéjas patérina vertibas metinasanas laika.

Prosjecne vrijednosti potrodnje tijekom zavarivanja.

GAS
R
4 mm 5mm 6 mm 7 mm 8 mm 10 mm
‘0
9 ’”
= a
f’/‘ﬁﬁ” 6 I/min 8 I/min 10 I/min | 12 Vmin | 12 1/min | 15 I/min
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@ Tab. A-1 Duty Cycle - Welding cable

I-I cavi di saldatura devono soddisfare i requisiti della IEC 60245-6 o rispettare le normative nazionali e locali.

Ulteriori informazioni sulla capacita di trasporto corrente dei cavi di saldatura sono reperibili nella norma EN 50565-1: 2014

GB-Welding cables shall meet the requirements of IEC 60245-6 or meet national and local regulations.

Additional information about the current carrying capability of welding cables can be found in EN 50565-1 :2014

F-Les cables de soudage doivent satisfaire aux exigences de la norme CEIl 60245-6 ou aux réglementations nationales et locales. Des
informations supplémentaires sur la capacité de charge des cables de soudage sont données dans I'EN 50565-1: 2014.

E-Los cables de soldadura deben cumplir con los requisitos de IEC 60245-6 o cumplir con las regulaciones nacionales y locales. Se puede
encontrar informacién adicional sobre la capacidad de transporte de la corrente actual de los cables de soldadura en EN 50565-1: 2014
PT-Os cabos de soldagem devem atender aos requisitos da IEC 60245-6 ou atender aos regulamentos nacionais e locais. Informagdes
adicionais sobre a capacidade atual de transporte de corrente de cabos de soldagem podem ser encontradas em EN 50565-1: 2014

D-Die SchweilRkabel miissen den Anforderungen der IEC 60245-6 oder den nationalen und lokalen Vorschriften entsprechen. Weitere
Informationen zur Strombelastbarkeit von Schweil3kabeln finden Sie in EN 50565-1: 2014

RU-CBapouyHble kabenu JomKkHbl COOTBETCTBOBaTh TpeboBaHuamMm MIK 60245-6 nnm HaunoHanbHbIM U MECTHBIM HOpMaM. [JonofHUTENbHYHO
MHbopMaLUuio O TOKOBeAYLLEe CMOCOBHOCTM CBapOYHbIX kabenen MoxHo HanTu B EN 50565-1: 2014

GR-Ta kaAwdia cuykdAAnong pétrel va TAnpouv TG atraitioelg Tou IEC 60245-6 ) va TTAnpoUv Toug €6vIKoUg Kail TOTTIKOUG KAVOVIOHOUG.
Mpb&oBeTEG TTANPOPOPIEG OXETIKA YE TNV IKAVOTNTA HETAPOPAS TWV PEUPATWY KaAwdiwv cuykdAANong utropoulv va Bpebolv oto EN 50565-1: 2014
SA- clillia sl LS 5 o il EC 60245-6 sl ik gl =il L i

2 Alalll Ol Ada) dulasia¥) 5,08 s ddlin) Glaslaa e siall (SwEN 50565-1: 2014

HR-Kabeli za zavarivanje moraju udovoljavati zahtjevima norme IEC 60245-6 ili ispunjavati nacionalne i lokalne propise.

Dodatne informacije o moguénosti noSenja kabela za zavarivanje nalaze se u EN 50565-1: 2014

RO-Cablurile de sudura trebuie sa indeplineasca cerintele IEC 60245-6 sau sa respecte reglementarile nationale si locale.

Informatii suplimentare despre capacitatea de transport a cablurilor de sudura pot fi gasite in EN 50565-1: 2014

@
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(:lr;az) Duty Cycle 100% | Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&a15" | 400 | @300 | @145 | & 100" | & 024"
0' 45" 1' 00" 2' 00" 3'15" 4' 00" 4' 36"
10 mm2 100A 101A 102A 106A 119A 143A 206A
16 mm2 135A 138A 140A 148A 173A 212A 314A
25 mm2 180A 186A 189A 204A 244A 305A 460A
35 mm2 225A 235A 239A 260A 317A 400A 608A
50 mm2 285A 299A 305A 336A 415A 529A 811A
Value based on table D.3 of CEl EN50565-1:2015-02
< 10'
<+“—>
@) 10
Y € > <
Cable WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN WORK TIME MAX STOP TIME MIN
(;r;az) Duty Cycle 100%| Duty Cycle 85% | Duty Cycle 80% | Duty Cycle 60% | Duty Cycle 35% | Duty Cycle 20% | Duty Cycle 8%
&o30 | &oo00 | §600 | §330m | @200 | & o 48"
1' 30" 2' 00" 4' 00" 6' 30" 8' 00" 9' 12"
10 mm2 100A 100A 100A 101A 106A 118A 158A
16 mm2 135A 136A 136A 139A 150A 174A 243A
25 mm2 180A 189A 183A 190A 213A 254A 366A
35 mm2 225A 229A 231A 243A 279A 338A 497A
50 mm2 285A 293A 296A 316A 371A 457A 681A

Value based on table D.4 of CElI EN50565-1:2015-02

$03605_062019




é (1) Accessori inclusi Tilbeher inkluderet (ee) Lisatarvikud

: Accessories included (FN) Tarvikkeet sisaltyvat (L) |traukti priedai

: (F) Accessoires inclus Akceccyapbl BKIIOYEHbI Aksesuarlar dahil

+ (E) Accesorios incluidos Dotgczone akcesoria Ax ol cliald)

E Acessoérios incluidos MepiAauBdvovTal Ta ageooudp Dodatna oprema uklju¢ena
E @ Zubehdr enthalten @ Dodavané pfislusenstvi Dodatna oprema uklju¢ena
(N Accessoires inbegrepen (sk) Dodatki so vklju¢eni AnaTtku BKIyYeHn

E Tilbehgr inkludert (sL) Dodavané prislusenstvo Accesorii incluse

i (se) Tillbehdr ingar (w) Piederumi ir ieklauti BkritoueHu ca akcecoapu

I - Le pinze di saldatura fornite sono progettate per correnti e duty cycle specificati in Fig.B-6. Per correnti / duty cycle maggiori,
contattarel’azienda produttrice

GB - The provided welding clamps are designed for currents and duty cycles specified in Fig. B-6. For higher currents / duty cycles,
contactthe manufacturer.

F - Les pinces de soudage fournies sont congues pour les courants et les cycles de travail spécifiés dans la Fig.B-6. Pour des
courants / cycles de travail plus élevés, contactez le fabricant.

E - Las pinzas de soldadura proporcionadas estan disefiadas para corrientes y ciclos de trabajo especificados en la Fig.B-6. Para
corrientes / ciclos de trabajo mas altos, contacte al fabricante.

PT - As pingas de soldagem fornecidas s&o projetadas para correntes e ciclos de trabalho especificados na Fig. B-6. Para correntes /
ciclosde trabalho superiores, entre em contato com o fabricante.

D - Die mitgelieferten Schwei3zangen sind fir Strome und Einschaltdauern ausgelegt, wie sie in Fig. B-6 angegeben sind. Bei
héherenStréomen / Einschaltdauern wenden Sie sich bitte an den Hersteller.

NL - De meegeleverde laspennen zijn ontworpen voor stromen en inschakelduren zoals gespecificeerd in Fig. B-6. Voor
hogerestromen / inschakelduren, neem contact op met de fabrikant.

NO - De medfglgende sveiseklemmene er designet for stremmer og driftssykluser spesifisert i Fig. B-6. For hgyere strammer /
driftssyklus-er, kontakt produsenten.

SE - De medfdljande svetsklammorna &r designade for strommar och arbetscykler som specificerats i Fig. B-6. For hogre strommar /
arb-etscykler, kontakta tillverkaren.

DK - De medfglgende svejsetaenger er designet til stramme og driftscyklusser som specificeret i Fig. B-6. For hgjere stramme /
drifts-cyklusser, kontakt producenten.

FIN - Mukana toimitetut hitsauspihdit on suunniteltu virroille ja kayttosykleille, jotka on maaritelty kuvassa Fig. B-6. Suuremmille virroille
| kaytt-Osykleille ota yhteytté valmistajaan.

RU - MNocTaBnsiemble cBapoyHble Knewm paspaboTaHbl AnA TOKOB U paboymx LMKOB, ykasaHHbIX Ha puc. Fig. B-6. [ina Gonee
BbICOKUX TOKOB / pabo4umx UuKoB obpalliantech K Mpou3BOAUTENHO.

PL - Dotagczone szczypce do spawania sg zaprojektowane do pradéw i cykli pracy okreslonych na rys. Fig. B-6. W przypadku
wyzszychpradow / cyklow pracy skontaktuj sie z producentem.

GR - O1 OUVOJBEUTIKEG TTIOTWTIKEG TTEVOEG €ival OXEBIOOUEVEG YIa pelaTa Kal KUKAOUG AgIToupyiag TTou kaBopidovTal oTo ZXAUa

Fig. B-6. MNauwnAdTepa pelpaTa / KUKAOUG AEITOUPYIOG, ETTIKOIVWVIOTE PE TOV KATAOKEUAOT).

HU - A mellékelt hegeszt6fogdk a Fig. B-6 -ban megadott aramokhoz és munka ciklusokhoz vannak tervezve. Magasabb aramok /
munkaciklusok esetén kérjiik, forduljon a gyartéhoz.

CZ - Prilozené svareCské klesté jsou navrzeny pro proudy a pracovni cykly specifikované v obr. Fig. B-6. Pro vyS$si proudy /
pracovni cyklykontaktujte vyrobce.

SK - Slovacco: "Pripojené zvaracie klieSte su navrhnuté na prady a pracovné cykly Specifikované v Fig. B-6. Pri vySSich pradoch /
pracov-nych cykloch kontaktujte vyrobcu."

SL - Prilozene varilne kleS¢e so zasnovane za tokove in delovne cikle, navedene na sliki Fig. B-6. Za viSje tokove/delovne cikle se
obrnite naproizvajalca.

LV - Piekritetie metinaSanas knaibles ir paredzéti stravam un darba cikliem, kas noradtti att. Fig. B-6. Lielakam stravam / darba cikliem,
|0dzu,sazinieties ar razotaju.

EE - Kaasas olevad keevitusklambrid on ette nahtud vooludele ja t6otsuklitele, mis on maaratletud joonisel Fig. B-6. Suuremate
voolude / t66tsuklite korral votke Ghendust tootjaga.

LT - Pateiktos suvirinimo Znyplés yra skirtos srovéms ir darbo ciklams, nurodytiems pav. Fig. B-6. Dél didesniy sroviy / darbo cikly
kreipkités jgamintojg.

TR - Saglanan kaynak pensleri, Fig. B-6 'da belirtilen akimlar ve ¢alisma dongdleri igin tasarlanmistir. Daha ylksek akimlar / galisma
doénguleri icin Uretici ile iletisime gegin.

SA -5k 1z e 1da 0838 aumens JJs! HI 535,50 1dg ad 1daz 2% acs 1JEEd B-6. Jdags! ol /a5l 1z o Ui&dd‘ sz \Ipald AIdgi el 1apacg s,
BS - PriloZzene zavarene klesta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Fig. B-6. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

HR - Prilozene zavarene kleSta su dizajnirane za struje i radne cikluse navedene u Fig. B-6. Za vece struje / radne cikluse,
kontaktirajteproizvodaca.

MAK - lNpunoxeHnte 3aBapyBadku Krnewita ce Au3ajHupaHu 3a CTpym 1M paboTHU umknycu HaBedeHu Bo Cnuka.B-6. 3a
noronemMm cTpym / paboTHU LIMKIYCK, KOHTaKTMpajTe Co MPOU3BOAUTENOT.

RO - Clestele de sudura furnizate sunt proiectate pentru curenti si cicluri de functionare specificate in Fig. B-6. Pentru curenti / cicluri
defunctionare mai mari, contactati producatorul.

BG - lNpunoxeHuTe 3aBapbyHM KNeLy ca NPOoeKTUPaHX 3a TOKOBE U paboTHM LMKnK, ykasaHu B ®ur.B-6. 3a no-Bncoku Tokose /
paboTHM LMKNN, MO, CBbPXKETE CE C NPOU3BOAUTENS.
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Class A Equipment: This welding machine conforms to technical product standards for
exclusive use in an industrial environment and for professional purposes. It does not assure
compliance with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

The welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-
12 standard. Should it be connected to a public mains system, it is the
installer’s responsibility to verify that the welding machine itself is suitable for
connecting to it (if necessary, consult the distribution network company).

Apparecchiatura di classe A: Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per 'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non & assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli edifici per 'uso
domestico.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se
essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dellinstallatore o dell'utilizzatore vericare che la saldatrice possa essere
connessa (se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

Appareils de classe A: Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de
produit pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles
domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau d’alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de la norme IEC/EN
61000-3-12 En cas de raccordement de ce dernier a un

réseau d’alimentation publique, I'installateur ou I'utilisateur sont tenus de
vérier la possibilité de branchement du poste de soudage

(s’adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de distribution).

Aparato de clase A: Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto
para su uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los ediycios domésticos y en los
directamente conectados a una red de alimentacion de baja tension que alimenta los edipcios
para el uso doméstico.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12. Si
ésta se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad del
instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si
es necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

Gerat der Klasse A: Diese SchweilBmaschine geniigt den Anforderungen des

technischen Produktstandards fiir den ausschlieRlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beru-ichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertréglichkeit in Wohngeb&auden

einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt Uber das 6ffentliche Niederspannungsnetz versorgt
werden, ist nicht sichergestellt.

Die SchweilRmaschine gentigt nicht den Anforderungen der Norm IEC/ EN
61000-3-12. Wenn sie an ein éentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber pichtgeman unter seiner
Verantwortung zu prifen, ob die Schweillmaschine angeschlossen werden
darf (falls erforderlich, ziehen Sie den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

STot CBapoYyHbIV annapar COOTBETCTBYET TEXHUYECKUM CTaHAapTaM Ha npoAykuuto. ans
NCKNK4YNTENBbHOro UCNosib3oBaHns B I'IpOMbILUJ'IEHHOVI cpege v ans I'IpO(*)eCCVIOHa]'IbHOI’O
uenei. 31o He rapaHTupyet cobniogeHne JJTIEKTPOMArHUTHbIX COBMECTUMOCTbL B AOMALLUHNX
YCNoBuAX U HENOCPEACTBEHHO B NOMELLEHUAX NOAKIMHOYEHbI K HW3KOBOMBLTHOW CUCTEME
GﬂeKTpOCHaG)KeHMﬂ, nuTatoLen 3gaHus Ans 6bITOBOro NCNONb30BaHUs.

CBapOYHbIN annapar He COOTBETCTBYET TPEDOBaHUAM CTanfapta IEC / EN
61000-3-12. [ormkeH N OH BbITb NOAKIOYEH K CeTU 06LLErO NONb30oBaHUA
CUCTEMbI, YCTAHOBLLMK HECET OTBETCTBEHHOCTb 3a NPOBEPKY NMPUrOAHOCTU
camoro CBapoYHOro annapara As1s NoAKIYeHUs K HeMy (Npu HeobxoaumMocT
NPOKOHCYNLTUPYWNTECH C pacnpeaenuTenbHasi ceTeBast KOMNaHus).

Aparelho de classe A: Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico

de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com pnalidade proussional. Ndo é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacéo de baixa tensdo que alimenta os
edificios para o uso doméstico.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000- 3-
12 Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagédo publica, o instalador ou
o utilizador s&o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa
ser conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuicado).

AuTA N pnxavr ouyKOAANONG CUPHOPPUWVETAI PE TO TEXVIKG TTPOTUTIA TTPOIOVTWV Yia
QATTOKAEIOTIKR XPrion o€ Blounxaviko TePIBAAAOV Kal yia eTTAYYEAPATIEG OKOTTOI. Agv SIaoQaAIlEl
TN GUPPOPPWON PE TNV NAEKTPOPAYVNTIKH CUPBATOTNTA O€ OIKIOKEG KATOIKIEG KOI XWPOUG
ouvOEDEPEVO O GUOTNHA TPOPOBOTiag XapNAAG TAONG TTOU TPOPODOTE! KTipIA YIO OIKIAKHA
xenon.

N PNxavA ouykOAANoNg dev EUTTITITEI OTIG ATTAITACEIG Tou TrpoTuTiou IEC / EN
61000-3-12. Mpétrel va ouvdedei o€ dnudolo dikTuo cUoTNua, gival eudivn
TOU £YKATAOTATN va eTTaAnBevoel 6T n idia n pnxav ouykOGAAnong eivai
KOTAAANAN yia gUvdeon o€ auTryv (€4v €ival aTTAPAiTNTO, CUPBOUAEUTEITE TO
TNV eTaIpEia SIKTUOU SIAVOUAG).

Apparatuur van klasse A: Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is
niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik
voedt.

De lasmachine valt niet onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.
Indien ze aangesloten wordt op een openbaar

voedingsnet, behoort het tot de verantwoordelijkheid van de installateur of de
gebruiker om te veriéren of de lasmachine kan worden

aangesloten (indien nodig, de exploitant van het distributienet raadplegen).

Aparat de clasa A: Acest aparat de sudura corespunde cerinelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondena cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuine si in cele conectate
direct la o reea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

Aparatul de sudura nu se incadreaza in cerintele standardului IEC/EN
61000-3-12. In cazul in care este conectat la o retea publica, este
responsabilitatea instalatorului sa verifice daca aparatul de sudura in sine
este adecvat pentru conectarea la acesta (daca este necesar, consultati
compania retelei de distributie).

Apparat av klass A: Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som

endast &r avsedda att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse
med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som &r direkt
kopplade till ett elnat med lagspanning fér eldistribution till hushallsbyggnader

garanteras inte.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12. Om den
ansluts till ett elnat for allman elférsorjning &r det installatérens

eller anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om
nddvandigt, vand dig till distributionssystemets eloperatdr).

Apparat av klasse A: Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger med leiligheter
eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav spenning som forsyner
bygningene med leiligheter.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12. Hvis
den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installatgren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis ngdvendig,
konsulter distribusjonsnettets distributer).

A-luokan laitteistot: Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéaristossa

ja ammattikayttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista standardia. Sahkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskayttéén varattuun matalajannitteiseen séhkéverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia. Mikali laite
kytketdéan julkiseen séahkdverkkoon, on asentajan tai

kayttajan vastuulla varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittéda siihen (kysy
neuvoa tarvittaessa sdhkdnjakeluverkon hoitajalta).

Zarizeni tridy A: Tento svarovaci pristroj vyhovuje poZadavkum technického

standardu vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v prumyslovém prostredi, k profesionalnim
ucelum. Neni zajiStena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v

budovach primo pripojenych k napajeci siti nizkého napeti, kterd zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

Svarovaci pristroj nesplnuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri
pripojeni k verejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel

odpovida za overeni toho, zda |ze svarovaci pristroj pripojit (dle potreby musi
konzultovat spravce rozvodné site).

Zariadenie triedy A: Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu
vyrobku, urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach priamo
pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje budovy pre domace pouZzitie.

Zvaraci pristroj nesplna poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12. Pri pripojeni
k verejnej napéjace;j sieti inStalatér, alebo uzivatel,

zodpoveda za overenie toho, ci je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla
potreby musi konzultovat spravcu rozvodnej siete).

Naprava A razreda: Varilni aparat je skladen z zahtevami tehnicnega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljucno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruZljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno napajalno
omreZje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga
povezemo Vv javno napajalno omreZzje, je tisti, ki ga namesca

ali uporablja odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (ce
je treba, se posvetujte z dobaviteljem distribucijskega

omrezja).

Ure.aj klase A: Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda

proizvoda za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav
napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12. Ako se
stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili

operater koji upotrebljava stroj mora provijeriti da li se stroj za varenje moze
spojiti (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja

mrezom).
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AKklases iranga: Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniu standartu reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramonineje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinese patalpose arba
vietose, kur iranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos itampos maitinimo tinklo, skirto buitinems
reikmems.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamu
reikalavimu. Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros
maitinimo tinklo, atsakomybe uz patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali
buti prijungiamas tenka instaliuotojui arba vartotojui (jei reikia,

kreiptis i energijos tinklu paskirstymo valdytoja).

A klassi seade: Kéesolev keevitusseade vastab nbuetele, mille tehniline standard

satestab ainult todstuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline tGhilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse madalpinge
vorku Uhendatud hoonetes.

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 néuetele. Juhul kui
seade Uhendatakse Uldisesse elektrivdrku, lasub paigaldajal

voi kasutajal kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud
vérguga Uhendada (vajadusel votke Uhendust elektriettevotte
esindusega).

A klases aprikojums: 8T metinaSanas iekarta atbilst produktu tehniskajiem standartiem, kas
paredzéti lieto$anai tikai rlpnieciska vidé un profesionaliem mérkiem. Tas nenodros$ina
atbilstibu elektromagnétiskajai savietojamibai majsaimniecibas majoklos un telpas, kas ir tiesi
savienotas ar zemsprieguma elektroapgades sistému, kas baro majas sadzives vajadzibam.

Metinasanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.
Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerupnieciska baroSanas

tikla, montetaja vai lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta
pievienot (nepiecieSamibas gadijuma sazinieties ar sadales

tikla parstavi).

Tasn 3aBapbYHa MalUMHa OTTOBaps Ha TEXHUYECKWUTe CTaHAapTM 3a NPOAYKTU 3a
W3KNIOYMTENHO M3non3eBaHe B MHAYCTpuanHa cpeaa u 3a npodecnoHantu uenu. To He
rapaHTipa CbOTBETCTBME C €MEKTPOMArHUTHUTE CbBMECTVMOCT B GUTOBM XXMUNULLA U AUPEKTHO
B MOMeLLEeHNsl CBbP3aH KbM 3axpaHBallia CYCTEMA 3a 3axpaHBaHe C HUCKO HamnpexeHve 3a
AomaluHa ynotpeba.

3aBapbyHaTa MallvHa He nonaga B usnckeaHusTa Ha IEC / EN 61000-
3-12 ctaHpaprt. TpsibBa nu fa e cBbp3aH KbM obLecTBeHa

Mpexa OTFOBOPHOCT Ha MHCTanaTopa e Aa NpoBepu Aanu camara
3aBapbyHa MallvHa e NoAxoasila 3a CBbp3BaHe KbM Hesl (ako e
HeobxoaMMo, KOHCYNTMpanTe ce KoMnaHusATa 3a AucTpubyTopcka

Aparatura klasy A: Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego

produktu przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosc z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

Spawarka nie spetnia wymogoéw normy IEC/EN 61000-3-12. W przypadku
podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem

instalatora lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac
do niej podfaczona, (jezeli to konieczne skonsultuj sie z
przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybugji).

Bu kaynak makinesi teknik urtin standartlarina uygundur. endustriyel bir ortamda 6zel kullanim
ve profesyonel amaglar. Elektromanyetik ile uyumlulugu garanti etmez

konutlarda ve dogrudan binalarda uyumluluk binalari besleyen bir distk voltajli gii¢c kaynagi
sistemine bagl ev igi kullanim igin.

kaynak makinesi IEC / EN 61000-3-12 standardinin sartlarina girmez.
Halka agik bir sebekeye baglanmali mi

sistemde, kaynak makinesinin kendisine baglanmaya uygun olup
olmadigini dogrulamak montajcinin sorumlulugundadir (gerekirse,
dagitim agi sirketi).
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Ovaj aparat za zavarivanje je u skladu sa tehni¢kim standardima proizvoda za ekskluzivnu
upotrebu u industrijskom okruzenju i za profesionalce svrhe. Ne osigurava uskladenost s
elektromagnetskim kompatibilnost u kuénim stanovima i direktno u prostorijama

spojen na niskonaponski sistem napajanja zgradama za domacu upotrebu.

aparat za zavarivanje ne spada u zahtjeve standarda IEC / EN 61000-3-
12. Treba li ga prikljuéiti na javnu mrezu

Odgovornost instalatera je da provijeri je li sam aparat za zavarivanje
prikladan za spajanje na njega (ako je potrebno, obratite se

kompanija distributivne mreze).

OBaa MalliMHa 3a 3aBapyBak-e e BO COMMacHOCT CO TEXHWYKWUTE CTaHAapau Ha NpousBoanTe 3a
€KCKMy3nBHa yrnoTpeba Bo MHAYCTPUCKO OMKPYXKyBake 1 3a NpodecnoHanHo uenu. He
rapaHTMpa YCOrnaceHoCT CO eNneKkTPOMarHeTHOTO KOMNaTUBUNHOCT BO

[OMaLLHUTE XMBEanuLLITa U BO NPOCTOPUNTE AUPEKTHO MOBP3aH CO HWCKOHAMOHCKW CUCTEM 3a
HarojyBatrbe LUTO M XpaHu 3rpaauTe 3a AoMallHa ynotpeba.

MallvMHaTa 3a 3aBapyBatbe He cnara Bo pekBuautute Ha IEC / EN 61000-
3-12 crangapport. lanu Tpeba Aa 6uae noBp3aH co jaBHa

Mpexa CUCTeM, OATOBOPHOCT Ha MHCTanaTepoT e Aa NpoBepu Jdanu
camaTa MalluHa 3a 3aBapyBaH-€ € NorogHa 3a NoBp3yBake CO Hea
(nokonky e noTpebHO, KOHCYNTUPajTe CekoMnaHuWja 3a AMCTPUOYTBHA
mMpexa).

A osztalyu berendezések: Ez a hegesztégép megfelel a miiszaki szabvany kovetelményeinek
termék kizardlag ipari kdrnyezetben és professzionalis hasznalatra. Nincs biztositva az elektromag-
neses Osszeférhetéségnek valé megfelelés a haztartasi éplletekben és kozvetlentil azokban
alacsony fesziiltség(i dramellaté haldzatra csatlakozik, amely az épiileteket haztartasi hasznélatra
latja el.

A hegesztégép nem felel meg az IEC / EN 61000-3-12 szabvany
kévetelményeinek.Maganyilvanos aramellaté halézatra csatlakozik, az
On felelésségeA telepité vagy a felhasznalé ellendrizze, hogy a
hegesztégép lehet-e csatlakoztatva (sziikség esetén forduljon az
elosztohalozat-lizemeltetéhoz).
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I - Informazioni sulla protezione ambientale.
GB - Information on environmental protection.

E - Informacion sobre la proteccion del medio ambiente.
PT - Informagdes sobre a protegao ambiental.

D - Informationen zum Umweltschutz
NL - Informatie over milieubescherming. PAP
NO - Informasjon om miljgvern.
SE - Information om miljoskydd.
DK - Information om miljgbeskyttelse.
FIN - Tietoa ymparistonsuojelusta.
GR - TIAnpo@opigg yia TNV TpooTagia Tou EPIBAAAOVTOG.
TR - GCevre koruma hakkinda bilgi.

F - Informations sur la protection de I'environnement.

_ REPRISE A DEPOSER A DEPOSER
ALALIVRAISON  EN MAGASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil o

se recycle
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Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr
Privilégiez la réparation ou le don de votre appareil |
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